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ZURUCK ZU
ALTER STARKE.

DAS GIESSEREI-HARZ MIT
PRAXISERPROBTER NEUER TECHNOLOGIE

Das erfolgreiche Kernkasten-Gielierei-Harz
U1320 IST ZURUCK !

DIE PRAXISDATEN BELEGEN:
ZUVERLASSIG WIE DAS ORIGINAL!

seit 1,5 Jahren erfolgreich im offiziellen Verkauf

mehr als 180 Modellbauer-Betriebe haben vergossen

bei mehr als 50 GieRereien in der Anwendung

mehr als 2.000 Kernkdsten bzw. Modellplatten® im Einsatz
ca. 100 kg im Einzelverguss (KK-Halfte) realisiert

*Ermittelt aus geschatztem Durchschnitts-Verguss

Fordern Sie Infos an: & +49(0)7125 940 7567
oder lesen Sie mehr zu Biresin® U1320 NT in dieser Ausgabe auf Seite XY.

Mehr Informationen tiber das Sika-Gesamtprogramm erhalten Sie {iber
http://toolingandcomposites.sika.com/de oder von Sika Tooling & Composites

Sika Deutschland GmbH - Niederlassung Bad Urach
Stuttgarter Str. 139 - D-72574 Bad Urach - Deutschland
Tel.: +49(0)7125 940 7567 - Fax: +49(0)7125 940 401

e-mail: tooling@de.sika.com - www.sika.de
http://toolingandcomposites.sika.com

BUILDING TRUST

Siegerstiick von Tillmann Schrempf im 3D-Wettbewerb
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Sand- und Kokillenguss aus Aluminium

Der Bundesverband der Deutschen GieBerei-Industrie (BDG) hat neue Technische
Richtlinien zum ,Sand- und Kokillenguss aus Aluminium” herausgegeben. Bestimmt
sind sie in erster Linie fir den Konstrukteur und Fertigungsingenieur. Aluminium-
Gusswerkstoffe zeichnen sich durch sehr gute Gebrauchseigenschaften aus. Besonders
hervorzuheben ist das giinstige Festigkeits-Gewichts-Verhaltnis. Die vorteilhaften phy-
sikalischen Eigenschaften des Aluminiums sind durch die Metallurgen fiir die verschie-
densten technischen Anforderungen so entwickelt und modifiziert worden, dass die
Aluminiumgusslegierungen als Konstruktionswerkstoffe die moderne Technik mittra-
gen. Die Richtlinie hat 80 Seiten zzgl. Anhangteil und kann iiber von der Website www.
kug.bdguss.de (Rubrik ,Publikationen, Normen und Richtlinien”) heruntergeladen
werden. u

Vorsicht Identitatsmissbrauch!

Was fiir Klein- und Einzelunternehmer eine Serviceleistung fiir
ihre Kunden darstellt, ist fiir Onlinekriminelle schon fast eine
Einladung zum Datendiebstahl: Die Veroffentlichung von Bank-
verbindung und Kontodaten auf der Firmen-Homepage.

Denn die freizuganglichen Informationen kénnen fiir betriigerische Uber-
weisungen oder Abbuchungen missbraucht werden. Identitatsdiebstahl
und -missbrauch haben sich als kriminelles Betatigungsfeld in Deutschland
etabliert. Der lukrative Handel mit personlichen Daten findet auf Unter-
grundmarktplatzen im Internet statt. Der anschlieBende Missbrauch ist
meist professionell organisiert. Missbrauchen Onlinekriminelle die Daten
von Unternehmensinhabern oder Privatleuten, kdnnen unter Umstan-
den die Bonitét und der gute Ruf der Geschadigten leiden. Wer sich nicht
sicher ist, welche personlichen Daten im Internet kursieren und wem diese
zuganglich gemacht wurden, dem steht der SCHUFA-IdentSafe (www.
schufa-identsafe.de) zur Identifizierung sensibler Personendaten im Netz
zur Verfligung.

Der IdentSafe-Monitor durchsucht taglich das Internet nach individuell vor-
definierten personlichen Daten. Bei Fundstellen mit starkem Missbrauchs-
verdacht erfolgt sofort eine Warnmeldung aufs Handy oder per E-Mail. ;
Der Service tragt auBerdem dazu bei, die Folgen eines Datenmissbrauchs Nejron Photo ~ Fotolia.com
friihestmdglich zu entdecken. Immer dann, wenn Informationen bei der

SCHUFA angefragt oder als geandert gemeldet werden, z. B. im Zuge eines

Kreditgeschafts, informiert der Service tagesaktuell per E-Mail oder SMS,

sodass im Falle eines Missbrauchs schnell reagiert werden kann. |

Bild: cristovao31/Fotolia.com

Zwolf Sicherheitstipps fiir den PC

Ob Privatanwender, Kleinstbetrieb oder mittelstandisches Unter-
nehmen — wenn die Computer nicht ausreichend geschiitzt sind,
kann Datendiebstahl jeden treffen. Kriminelle nutzen Liicken,
indem sie solche Rechner mit Schadprogrammen infizieren und
fir ihre Zwecke missbrauchen. Dadurch konnen lhnen erhebliche
Schaden entstehen.

Einen hundertprozentigen Schutz gegen diese Gefahrdungen gibt
es leider nicht. Um die Risiken jedoch weitgehend einzuschrénken,
konnen Sie selbst etwas tun. Zwolf Tipps, um wertvolle Betriebs-
daten vor Dritten zu schiitzen, hat das Bundesamt fiir Sicherheit in
der Informationstechnik (BSI) in einer kompakten Ubersicht unter
https://www.sicherheitstest.bsi.de/fempfehlungen mit weiterfiih-
renden Links zusammengestellt. |
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Das energieeffiziente Biiro

Die EnergieAgentur.NRW hat die neue Broschiire ,Das energieeffiziente
Biiro — Trends zum Stromsparen am Arbeitsplatz” herausgegeben. Die Bro-
schiire unterstiitzt den Trend zu energiesparender Biirotechnik und ressour- | T
ceneffizienten IT-Strukturen. Im Fokus steht dabei, wie Potentiale erkannt .
und damit Energie gespart werden kann. Auch raumt die Broschiire mit m"
Mythen und Marchen auf und liefert umsetzbare Tipps und Tricks zum Ener-

gie sparen im Biiro.

Rund sechs technische Gerate verwendet ein Arbeitnehmer im Durchschnitt | . S

taglich im Biiro in Deutschland. Zusammen mit Serverleistungen und Rechen- :

zentren gehen so mehr als 10 Prozent Energie fiir Informations- und Kom- Oas emeryicettciente gong

munikationsleistungen drauf. Der Anteil des Stromverbrauchs allein an den T ST B A A iy

IT-Kosten ist dadurch bereits von fiinf auf 20 Prozent gewachsen. Steigende

Energiepreise und Serverzahlen sowie die hohen Anspriiche an die Verfiig-

barkeit der IT werden die Preise auch in Zukunft weiter in die Hohe treiben.

Die 10-seitige Publikation ist unentgeltlich unter www.energieagentur.nrw.
||

de erhaltlich. Unser QR-Code fiihrt direkt zum Download.
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Was spricht fiir den Meister im Handwerk? Besser_e AUfSt'_egSChancen
Mot o Mo e Aoge s und hoheres Einkommen

Whinchrasngen %
-

2 Bl

o

724 .3 il Es gibt eine ganze Reihe von Griinden, die fiir das
y ' Ablegen der Meisterpriifung im Handwerk sprechen.
f’ B In einer Umfrage unter Meisterschiilern in acht
Kammerbezirken gaben fast drei Viertel der Priiflinge

il Byt : el
A, ?*_5;‘\ mehr als einen Grund an, zwei Fiinftel davon nann-
L]

ten sogar drei oder mehr wichtige Griinde. An der
Spitze rangiert die Aussicht auf bessere Aufstiegs-
chancen und hoheres Einkommen, auf dem zweiten
Platz die Voraussetzung fiir die Selbststandigkeit im
Handwerk.

- . . - Quelle: Volkswirtschaftliches Institut fir Mittelstand
[ e s S g U und Handwerk an der Universitat Gottingen (ith) M

~Additive Fertigung und 3D-Druck in der Industrie”

Marcus Evans Konferenz am 18./19. September 2014 in Bonn

Am 18. und 19. September 2014 findet in Bonn die Marcus Evans Konferenz , Additive Fertigung und 3D-Druck in
der Industrie” statt. Mit mehr als einem Dutzend Fachvortragen werden Entwicklungen, Moglichkeiten aber auch
Probleme generativer Fertigungsmethoden aus Anwendersicht diskutiert. Namhafte Unternehmen aus der Luft-
und Raumfahrt, der Medizin- und Biotechnik und der Telekommunikationsbranche prasentieren Praxisberichte
und diskutieren zu Themen wie Prozessintegration, Qualitatssicherung, Design und geistiges Eigentum.

Additive Fertigungsmethoden bieten kiirzere Produktentwicklungszeiten, nach Kundenwiinschen individualisierte Produkte und inter-
disziplinare Innovation. Da das groBte Wertschopfungspotential aber in der Serienfertigung liegt, ist die Entwicklung dieser Techno-
logie vorgezeichnet. Viele Unternehmen tun sich aber schwer, additive Fertigungsverfahren in ihre Arbeitsprozesse zu integrieren.
Die Hirden reichen von falschen oder unzureichend formulierten Erwartungen tber unsichere ROI-Berechnungen bis hin zu legalen
Aspekten und praktischen Schwierigkeiten bei der Einbindung neuer Methoden in bestehende Ablaufe.

In der Medizintechnik und Automobilbranche sind Rapid Prototyping und andere additive Verfahren bereits integriert, Beispiele aus
diesen Bereichen bieten so gute Entscheidungs- und Strategiehilfen fiir andere (und potentielle) Anwender. Vortrage aus neuen
Anwendungsgebieten erdffnen einen Einblick in das Potential des Additive Manufacturing. Der Konferenz vorgelagert ist die halbta-
gige MasterClass ,Additive Fertigung - vom Rapid Tooling zum Leichtbauteil” am 17.09, in dem nicht nur verschiedenen Fertigungs-
methoden vorgestellt, sondern Ideen zur generativen Fertigung im Unternehmen von den Teilnehmern erarbeitet werden. Abgerundet
wird das Konferenzprogramm durch eine SpeedNet.Session, interaktive Diskussionen und zwei Knowledge Factories, in denen ausge-
wahlte Schwerpunkte besonders intensiv besprochen werden. |
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UDH-Geschéftsfiihrer Karl-Sebastian Schulte mahnt ein
starkes Handwerk an, um in Berlin und Briissel Einfluss
geltend machen zu kénnen.

Bundesverband ist auf gutem

Modell- und Formenbauer trafen sich zur

Jahrestagung in Berlin

L TR AT

BUNDESVERBAND

Vor vier Jahren war der amtierende Vorstand in Erfurt mit dem selbst gesteck-
ten Ziel angetreten, mit Nachdruck eine organisatorische und fachliche Neuaus-
richtung des Bundesverbandes Modell- und Formenbau in Angriff zu nehmen.
Auf der diesjahrigen Mitgliederversammlung in Berlin zog Verbandsprasident
Ulrich Hermann eine positive Zwischenbilanz.

LIch sehe den Bundesverband auf einem
guten Weg. Inshesondere bei den Sach- und
Zukunftsthemen konnten wir im zurlicklie-
genden Jahr Fortschritte erzielen”, erklarte
Ulrich Hermann in seinem Vorstandsbericht.
Er zeigte sich Uberzeugt, dass durch die neu
geschaffene Ressource der Informationsstelle
und durch Anderungen in organisatorischen
und prozessualen Ablaufen zwischen Vor-
stand, Geschaftsfihrung und Ausschiissen
die Dynamik des Veranderungsprozesses wei-
ter zunehmen werde.

Die elektronische Belegerfassung in der Buch-
haltung erleichtere eine Belegpriifung, die
nun quartalsmaBig durch den Ausschuss-
vorsitzenden Betriebswirtschaft/-technik err-
folgt. Die neue Darstellung von Jahresbericht
und Haushaltsplan, zusammen mit der Wirt-
schaftspriifungsgesellschaft KPMG  entwi-
ckelt, wird zu mehr Transparenz und damit zu
weniger Nachfragen fihren. Ulrich Hermann:
+Auf der Obermeistertagung im November
prasentieren wir Bericht und Plan erstmalig in
der neuen Form.”

Ein starkes Handwerk

Karl-Sebastian Schulte, Geschéftsfiihrer des
Unternehmerverbands des Deutschen Hand-
werks (UDH), hieB die Delegierten und Ver-
treter des Partnernetzwerkes im Haus des
Handwerks herzlich willkommen. In seinem
Vortrag ,Sieben Monate GroKo — Was hat
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das Handwerk (noch) zu erwarten?” machte
er unter anderem deutlich, wie wichtig ein
starkes Handwerk ist, um Einflisse in Berlin
und Briissel geltend machen zu kdnnen. Als
aktuelle Beispiele nannte er die Diskussionen
rund um die Energiewende und die Bedeu-
tung des Meisterbriefes.

Fiir Schulte war es im Anschluss eine ange-
nehme Pflicht, gemeinsam mit Alexander
Gramer, Obermeister Nordbayern und Jury-
Vorsitzender, die Sieger des 3D-Wettbewerbs
(siehe auch Seite 46) zu kiren: Der erste Preis
in Hohe von 1.000 Euro ging an Tillmann Schr-
empf von Modellbau Kurz GmbH & Co. KG,
die 500 Euro des zweiten Preises teilen sich
Ramona Hohmann, Steffen Deigert, André
Otterbein, Fabian Fleck von EDAG GmbH &
Co. KGaA und iiber den dritten Preis in Hohe
von 250 Euro freute sich Marcus-Cornelius
Leiste von Modellbau Georgi. Der Sonderpreis
der Jury, ebenfalls mit 250 Euro dotiert, ging
an Christopher Vickers und Marc Wohlge-
muth von der Duisburger Modellfabrik GmbH.
Im formellen Teil der Mitgliederversammlung
wurden die Jahresrechnungen 2013 abge-
nommen und Vorstand und Geschéftsfiih-
rung einstimmig entlastet. Die Haushalts-
plane 2014 und 2015 des Bundesverbandes
sowie des Marketingausschusses gaben die
Delegierten frei. Ludwig Weiss wurde ein-
stimmig zum Vorsitzenden des Ausschusses
Betriebswirtschaft/-technik nachgewahlt.

"

z:uusn_'

BR

Weg

Président Ulrich Hermann sieht den Bundesverband auf einem
guten Weg.

Neue Chancen, neue Markte

Die fachlichen Themen hatten auch dies-
mal wieder einen groBen Teil der Agenda
belegt. Hauke Helmer, Geschaftsfiihrer Werk
5 GmbH, machte in seinem Fachvortrag
«Modell oder virtuell? — Anschauungsmo-
dellbau im digitalen Zeitalter” eindrucksvoll
deutlich, wie die Kombination aus traditio-
nellem Handwerk und Digitalisierung neue
Chancen eroffnet und neue Markte erschlie-
Ben kann. Wie man selbstverschuldete Still-

Aufmerksame Zuhdrer im Meistersaal vom Haus des Handwerks in Berlin

So sehen Sieger aus (vorne von links): André Otterbein, Ramona Hohman, Steffen Deigert, (hinten) Tillmann Schrempf und

MECADAT

standzeiten vermeiden und innerbetriebliche
Prozessablaufe optimieren kann, arbeitete
Jens Lidtke, Leiter Tebis Consulting, in sei-
nem Vortrag ,Steigerung von Maschinen-
laufzeiten, dem teuersten Betriebsmittel in
der Fertigung” in einer Frage-Antwort-Pra-
sentation gemeinsam mit den Delegierten
heraus. Franz Joseph Schmid, Anwendungs-
techniker bei ebalta, gab anschlieBend einen
Uberblick iiber die Standard-Produktpalette
und iiber innovative Neuentwicklungen rund
um nichttoxische Polyurethan-GieBmassen,
Platten und Blockware, sowie Epoxidharze.

Ralf Bickert vom Technologie-Zentrum Holz-
wirtschaft stellte das Pilotprojekt SIAM zur
kiinftigen Unterstlitzung von klein- und mit-
telstandischen Betrieben in Sachen Arbeits-
sicherheit und Gesundheitsschutz vor, das
der Bundesverband Modell- und Formen-

Markus-Cornelius Leiste freuen sich dber ihren Erfolg im 3D-Wettbewerb.

bau unter der Federfihrung des Fachver-
bands Tischler NRW und zwei weiterer Tisch-
ler-Landesverbanden zusammen mit dem

TZH durchfiihrt. ,Ziel des Projektes ist es”,
so Bickert, alltagstaugliche Lésungen fiir die
sicherheitstechnischen und arbeitsmedizi-
nischen Anforderungen der Betriebe zu erar-
beiten.” Die Delegierten nahmen das mit
groBer Genugtuung zur Kenntnis.

Peter Gartner, Informationsstelle fiir Unter-
nehmensfiihrung, berichtete iber seine Rolle
und die damit verbunden Aufgaben, (iber
seine Tatigkeiten in den zuriickliegenden 15
Monaten, sowie Uber aktuelle und zukinf-
tige Projekte. ,Das erste Jahr war insbeson-
dere gepragt vom Einarbeiten in die The-
menstellungen des Verbandes und der Bran-
che, sowie dem Aufbau eines personlichen
Netzwerkes”, berichtete Gartner. Eine seiner
Hauptaufgaben sei es, allgemeine und spezi-
elle dkonomischen und technischen Daten zu
sammeln, aufzubereiten und den Unterneh-
men der Branche in geeigneter Form zur Ver-
fligung zu stellen. Peter Gartner: ,Darliber
hinaus unterstiitze ich die Fachgremien des
Verbandes bei der Konzipierung und Durch-
fihrung von Programmen und MaBnahmen,
die helfen, das Zukunftskonzept umzusetzen
und den Verband zu einem ,Dienstleistungs-
unternehmen’ weiterzuentwickeln.”

Aus der Facharbeit

Die Berichte aus den Fachausschiissen runde-
ten das Tagungsprogramm ab. Ludwig Weiss,
Vorsitzender Ausschuss Betriebswirtschaft/-
technik, stellte das Programm ,Fithren und
Verandern” vor (siehe Seite xx). Der Vorsit-
zende Marketingausschusses Helmut Brandl
hob in seinem Riickblich auf das vergangene
Jahr die Durchfiihrung des 3D-Wettbewerbs,
die Betreuung des Partnernetzwerkes und
die Organisation der EuroMold 2013 beson-
ders hervor. Mit Blick auf die Arbeit der
kommenden Monate seien insbesondere
die EuroMold 2014, die GIFA 2015 und die
neue Messe Moulding Expo 2015 in Stutt-
gart erwahnenswert. Vorsitzender Thomas
Wendt berichtete aus dem Ausschuss Berufs-
bildung, dass bei der letzten Gesellenpriifung
nur noch fiinf Priifungsausschiisse das Priif-
stiick des Bundesverbands verwendet haben.
Nach wie vor gilt das Angebot des Bundes-
verbandes, bis 2016 ein eigenes Priifstiick
anzubieten. Anstehende Aufgaben und Pro-
jekte der Ausschussarbeit seien der Erfah-
rungsaustausch zur Arbeitsprobe 2-Priifung,
Qualitatssicherung in der Ausbildung und
Konzept zur Nachwuchsgewinnung. (pg) M

Terminankiindigung

Bundesverbandstagung 2015 vom 14. bis 17. Mai in Coburg

Erneut |adt die Modellbauer-Innung Nordbayern die Verbandsmitglieder nach Oberfran-
ken ein. Nachdem mehrere Innungen Interesse an einer Ausrichtung des Jahrestreffens
fiir 2016 und die Folgejahre angemeldet hatten, 2015 aber vakant blieb, sagte kurzer-
hand Obermeister Alexander Gramer zu. , Wir wollen an die positiven Erinnerungen von
2012 ankniipfen, ohne den Charakter eines zweiten Aufgusses”, verspricht Gramer.
»Coburg und Umgebung haben so viele Facetten, dass ein Besuch eh nicht ausreicht.”
Da der zweite Sonntag im Mai im nachsten Jahr zufallig auf das Himmelfahrt-Wochen-
ende fallt, besteht wieder ein Tag langer Gelegenheit, die Gegend zu erkunden.
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Blick auf das Firmengebaude im schwabischen Erligheim

.Geht nicht, gibt es nicht”, lautet eine Leitli-
nie. ,Wir machen Sachen, die andere Unter-
nehmen nicht kdnnen”, sagt Joachim Rei-

- _

Tebis.

Ein Ergebnis
der externen
Beratung: Weil
die Riistzeiten

PG geworden

Beispiel einer
erfolgreichen externen
Beratung:

Reisinger Modellbau

Das Unternehmen wachst, die Umsat-
ze steigen, eigentlich lauft es wie ge-
wiinscht. Doch haufig hilft ein Blick
von auBBen, Schwachstellen zu identi-
fizieren und damit das Unternehmen
noch besser zu machen. So wie bei
Modellbau Reisinger: Dort machten
die Berater von Tebis Consulting ei-
ne Prozess- und Investitionsberatung.

Schwachen liegen.

kette, gegliedert in die Bereiche Ablaufe
und Organisation, Software sowie 2D Bohr-
und Frasarbeitung. Eine Effizienz- und Wirt-
schaftsanalyse beantwortete die Frage, ob
diese Mangel kurz- oder langfristig beheb-
bar sind. AuBerdem bezifferte der Bericht
die Kosten fiir diese MaBnahmen. Zum
Abschluss zeigte eine Investitionsrechnung,
ob und wann sich diese Veranderungen
finanziell rechnen.

Es gab also einigen Handlungsbedarf bei Rei-
singer. Ein konkretes Ergebnis: Beim Frasen
etwa, sagt Firmenchef Joachim Reisinger, sei
man finf bis acht Prozent schneller, weil es
deutlich weniger Riistzeit gebe. Generell sei
das Unternehmen etwa zehn Prozent schnel-
ler als friiher. Dazu gibt es weitere Verande-
rungen: Einmal im Monat treffen sich alle
Mitarbeiter zu einer Art Betriebsversamm-
lung, wo alle offene Fragen auf den Tisch
kommen. Das sind MaBnahmen, die die
Kommunikation im Hause verbessern.

.Die Beratung hat sich schon gelohnt fir

Denn auch zukiinftig soll das Unternehmen,
das im Familienbesitz bleiben wird, konti-
nuierlich wachsen. Und dazu sind gut infor-
mierte und gut ausgebildete Mitarbeiter
Voraussetzung. |

Von Ulrich Kénig

Jens Liidtke, Abteilungsleiter Consulting, Tebis AG

ter Consulting der Tebis AG sehr gut die
Branche. Wo sehen Sie generell die Star-
ken vieler Modell- und Formenbauer?

Liidtke: Die Starken liegen ganz klar im
Bereich der Qualitat, der Termintreue und

Ganzheitlich verbessern

nennen.

Schwachen?

der Reaktionszeit bei kurzfristigen Auftra-
gen. Mit etwas Abstand ist noch die Infra-
struktur wie Software und Maschinen zu

modell + form: Und wo liegen die

Liidtke: Oftmals fehlen Vision und klare
Zielsetzung, so fehlt es auch an Fokus-
sierung. Andere Schwachpunkte sind die
Abteilungstibergreifende
rung und die Auslastung der teuren Pro-
duktionsmittel wie etwa CNC-Maschinen.
modell + form: Warum engagiert sich
Tebis in diesem Projekt?

Lidtke: Die aktuelle Marktsituation
und deren Einflussfaktoren fordern den
Modell- und Formenbau heraus, die
Wettbewerbsfahigkeit zu halten bzw. zu
steigern. Das geht in erster Linie durch

Standardisie-

R’”;,?gf,’;‘;f“ Das Ergebnis sind Verbesserungen in uns”, sagt Reisinger. Weil der Blick von eine Steigerung der Effizienz. Wir haben
arbeitet schon vielen Bereichen. Und der Modellbau- auBen Potenziale dokumentiere, die in der modell + form: Herr Liidtke, sie ken- erkannt, dass Verkauf, Dienstleistung und
?"g:vmitdef er weiBl jetzt, wo seine Starken und taglichen Routine unter den Tisch fallen. nen durch ihre Tatigkeit als Abteilungslei-  Software dafiir alleine nicht zielfiihrend
oitware von

ist. Zielfiihrend ist, den gesamten Pro-
zess zu beriicksichtigen und diesen ganz-
heitlich zu betrachten und zu verbessern.
Genau darauf haben wir uns in den letz-
ten Jahren spezialisiert.

kunstharze
und zubehor

singer. Er ist Geschaftsfihrer der Reisinger  verkirzt werden Huntsman Advanced Materials ]

Modellbau aus Erligheim, einem Ort zwischen ~ konnten, ist das : : '

Heilbronn und Stuttgart. Die Kriterien seien gg;z;z;’;’:::e,,er Airtech d RenShape®, RenPaste®, RenTool®,
Qualitat, Zeit und Flexibilitit — und natiirlich  geworden. Frekote Epoxid, Polyurethan, Polyester, Methacrylat,
die Wiinsche des Kunden. ,Das muss nicht (Schnell-)GieBharze, Laminierharze,

nur der Chef wissen”, erklart Reisinger. ,Das  ger Griinde. Zudem wolle man auch erken-  Der nachste Schritt war eine SWOT-Analyse, Loctite .y o

sollten auch die Mitarbeiter verinnerlichen”. nen, welcher Mitarbeiter an welcher Position  die ein ausfiihrliches Bild Gber Starken und M Schleifmittel giockmaterialien. Silicone. Spachtelmassen
1994 {ibernahm Joachim Reisinger den beste-  geeignet sei. Schwachen gab. Starken bei Modellbau Rei- leifm

henden Betrieb, der zu diesem Zeitpunkt singer seien etwa die Flexibilitdt bezliglich 3M Arbeilsschutz SoAE 1Yoitidl el

einen Mitarbeiter beschéftigte. Heute — 20  Schmerzen Arbeitszeiten und Terminen, die hohe Quali- _ Aramid, Carbon. Glasfaser, Mischgewebe,
Jahre spater — arbeiten 20 Mitarbeiter dort.  Die Tebis-Mitarbeiter kamen in den Betrieb  tt, die Identifikation der Mitarbeiter mit dem 3M Klebstoffe/Klebebander Gewebe/-bander. Rovings, Schliuche,

Das Unternehmen wuchs kontinuierlich,
aktuelle Schwerpunkte sind neben dem Gie-
Bereimodellbau noch die Bearbeitung von
Aluminiumteilen in Kleinserien. In letzter Zeit
kam zudem die Fertigung von Kunstprojekten
hinzu.

2008 kam erstmals ein Berater von Tebis
Consulting in den Betrieb. Zu diesem Zeit-
punkt ging es allerdings nur um den Einsatz
von Software. Erst im Laufe der Zeit entstand
der Wunsch, das Unternehmen einmal gene-
rell zu durchleuchten und eine Prozess- und
Investitionsberatung durchzufiihren.

+Wir wollten wirtschaftlicher werden, Ein-
sparungspotenziale finden und Arbeitsab-
laufe modernisieren”, nennt Joachim Reisin-
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und machten erst einmal eine Bestandsauf-
nahme. Dabei schauten sie sich nicht nur
die Arbeitsablaufe an, sondern auch das
Verhalten der Mitarbeiter untereinander.
Zudem begutachteten sie den Fihrungsstil
im Betrieb. Das Ergebnis war eine detail-
lierte Starken- und Schwachenanalyse. Es
begann ,schmerzhaft”, denn der allge-
meine Teil, PAIN genannt, definierte erst ein-
mal die ,gefiihiten” groBten Schwachstel-
len des Unternehmens in den Bereichen Kon-
struktion/Programmierung und Fertigung. So
bemangelten die Berater bei Reisinger bei-
spielsweise, dass es keine Fertigungsrichtli-
nien gebe, die jeder verwendet. Jeder arbeite
mit seiner eigenen Vorgehensweise.

Unternehmen oder die sorgfaltige Arbeit.

Maoglichkeiten und Gefahren

Schwachpunkte seien hingegen beispiels-

weise die Kommunikation untereinander,

dazu liege zuviel spezifisches Wissen auf ein-

zelnen Schultern.

Zudem listeten die Berater Mdglichkeiten und

Gefahren auf. So solle etwa Reisinger

® klare Arbeitsstrukturen einfiihren

© die Platzverhaltnisse in der Werkstatt
besser nutzen

® eine klare und transparente Arbeitspla-
nung und -einteilung schaffen.

Der abschlieBende Bericht nannte dann Ver-

besserungsmaglichkeiten in der Prozess-

'

Wir suchen
einen Auflendienstmitarbeiter
in Baden-Wirttemberg und Osterreich,

Abreiligewebe

EP-/PU-/Methacrylat-Kartuschensysteme,
Sekundenkleber, Sprithkleber

Klebebander, Fiillstoffe, Wachsfolien,

Trennmittel. Vacuumzubehor. Pinsel.

5,‘L5'£a|tiI-:—.*'Fh:riaEiu:-rﬁsrruistl'u':r_ Schleifmittel,

~Zubehor Resin Infusion,

Werkzeuge, Gesundheitsschutzartikel
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Modellbauwerkstoffe fur die Industrie

Auftakt des Beratungsprogramms ist ein eintégiges Seminar, das erstmals im September und im Oktober
angeboten wird.  Bild: pressmaster — Fotolia.com

Programm

 Filhren und Verandern”
startet im Herbst

Eintdgige Seminare in Dortmund :
und Stuttgart bieten Uberblick und Einstieg e

Globalisierung, demografischer Wandel und technologische Ent-
wicklungen sind kritische EinflussgroBen, die Unternehmen im-
mer wieder vor neue Herausforderungen stellen. Der Ausschuss
Betriebswirtschaft/-technik beim Bundesverband Modell- und For-
menbau hat ein Programm entwickelt, das Branchenbetriebe dabei
unterstiitzt, diese Herausforderungen zu meistern.

«Hammer emmer su jemaat, et hatt nochemmer joot jejange, et kiitt wie et kiitt.”
Was der Kabarettist Konrad Beikircher 2001 zum ,, kdlsche Jrundjesetz” erhoben
hat, ist auch auBerhalb des Rheinlandes in vielen Betrieben immer noch Richt-
schnur des Handelns. Zugegeben: Erfahrung, Intuition und eine gehdrige Portion
Risikobereitschaft sind Grundeigenschaften erfolgreichen Unternehmertums. Sie
alleine reichen aber angesichts globaler Markte, demografischen Wandels und
technologischer Entwicklungen nicht mehr aus, um die Wettbewerbsfahigkeit des
eigenen Unternehmens langfristig zu sichern.

Strategieberatung, Prozessoptimierung, Verdnderungsmanagement. Begriffe,
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o
modell + form: Wie ist die Idee zum Pro-
gramm ,, Fithren und Verandern” entstan-
den?

Weiss: Wir beobachten seit geraumer
Zeit, dass immer mehr Modell- und For-
menbauer bewahrte Strategien aus mit-
telstandischen Unternehmen und Indus-
triekonzernen auf ihre Geschaftsmodelle
tibertragen und damit erfolgreich sind.
Die Idee war, diese Erfolgsstrategien in
einem Programm all den Mitgliedsbetrie-
ben im Bundesverband zur Verfiigung zu
stellen, die ebenfalls neue Wege gehen
wollen.

3-2014 modell + form

Drei Fragen an Ludwig Weiss

modell + form: Die bislang entwickelten
Module werden mit Tebis Consulting
umgesetzt. Warum?

Weiss: Tebis Consulting hat eine enorm
hohe Expertise in Strategie- und Pro-
zessberatung im Handwerk, insheson-
dere im Modell- und Formenbau. Modell-
bau Reisinger GmbH, Eickworth Modell-
bau GmbH, Josef Hofmann Modell- und
Leuchtentechnik GmbH und nicht zuletzt
die Dornbusch GmbH sind Referenzen
und Benchmarks dafiir. Wichtig an dieser
Stelle zu erwéhnen ist, dass die Beratung
vollig unabhéngig von der jeweils einge-
setzten CAD/CAM-Software erfolgt.
modell + form: Welche Module sind im
Programm noch vorgesehen?

Weiss: Wir sehen im Bereich Nach-
wuchsgewinnung,  Mitarbeiterentwick-
lung, Qualifizierung, Projekt- und Veran-
derungsmanagement sowie bei Finanzie-
rungsfragen weitere Ansatzpunkte. Auch
hier werden wir auf die Expertise interner
und externer Partner zugreifen. An eini-
gen dieser Module arbeiten wir bereits
konkret. Gerne nehmen wir weitere Anre-
gungen aus der betrieblichen Praxis auf.
Bitte schicken Sie Ihre Vorschlage per
Mail unter weiss@modell-formenbau.eu
an mich. (pg)

die seit vielen Jahren in mittelstandischen
Unternehmen und in der Industrie zum
Sprachalltag gehéren, finden zunehmend
auch Einzug in Handwerksbetriebe. Insbe-
sondere dort, wo man sich auf den Weg
gemacht hat, neue Mérkte zu erschlieBen,
zu wachsen oder schlichtweg die Wettbe-
werbsféhigkeit und damit Arbeitsplatze
dauerhaft zu sichern.

«Mit dem Programm ,Fithren und Ver-
andern’ wenden wir uns genau an die
Betriebe, die bereits auf diesem Weg sind
oder den ersten Schritt dazu planen. Wir
wollen mogliche Hemmungen abbauen
und Lust auf Neues machen”, erklart Lud-
wig Weiss, Vorsitzender des Ausschusses
Betriebswirtschaft/-technik, unter dessen
Federfiihrung das Programm entwickelt
wurde. Das Programm besteht aus Modu-
len, die aufeinander aufbauen, aber je nach
Vorerfahrung des Betriebsfithrers auch
unabhangig voneinander gebucht werden
konnen.

Den Anfang macht das eintagige Seminar
«Flihrung im Fokus”, das am 23. September
in Dortmund und am 7. Oktober in Stuttg-
art angeboten wird. Die Teilnehmerzahl
ist auf jeweils zehn begrenzt, die Anmel-
dung erfolgt bis zum 12. September per
dieser Ausgabe von ,modell + form” bei-
gelegtem Antwortbogen. Weitere Module
in konkreter Planung sind ,Kurzanalyse”,
«Strategieberatung” und ,Prozessbera-
tung”. Die aktuelle Programmiibersicht fin-
det sich unter www.modell-formenbau.eu/
fuehrenundveraendern. (pg) [ |

+ Modellschaumstoff Volliform-PORESTA
+ GieRschaum Vollform-EXPORIT / CN 18
v 41U/ -Blockmaterialien, bis 2 x 1 x 0,2 m
v J4l4/3 -Blockguss/-Formguss/-Konturguss
+ PU-Stylingmaterialien, Dichte: 32 - 300 g/l
+ Selektierte Blockmaterialien, auch Il.-Wahl

+ Klebstoffe, Reiniger

+ Werkzeugharze

+ Wabenplatten

+ Fullstoffe

SCHURG GmbH  Tel. (056 21)7003-0 Fax: -33

IndustriestraBe 12 Internet: www.schurg.de
D-34537 Bad Wildungen E-Mail: info@schurg.de
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Amtliche
Zahlen fir 2011
liegen vor

Fortschreibung der
Strukturdaten fiir das
Modellbauerhandwerk

Bereits zum vierten Mal veroéffentlicht
das Statistische Bundesamt (Destatis)
die Ergebnisse der registergestiitz-
ten Handwerkszdhlung. Als Auswer-
tung vorhandender Daten aus der
Steuerverwaltung und der Arbeitsa-
gentur liegen diese allerdings immer
erst mit dreijahriger Verzégerung vor.
lhr Vorteil: Die Daten sind weit prazi-
ser als frithere Handwerkszahlungen
vor 2008, die in groBen zeitlichen Ab-
standen und nur per Umfrage erhoben
wurden. Und sie liefern erstmals ver-
lassliche Strukturdaten fiir das Mo-
dellbauerhandwerk.

Der aktuellen Handwerkszahlung zufolge
war 2011 das zweite Jahr in Folge, in dem
die Modell- und Formenbauer nach der Krise
in 2009 wieder ein Umsatzplus verzeichnen
konnten. Nach 855.400 Millionen Euro in 2009
und 931.984 Millionen Euro in 2010 erzielten
die 818 (2010: 811) erfassten handwerklichen
Modellbaubetriebe in 2011 einen Umsatz von
1.082.854 Millionen Euro. Dieser Zuwachs von
16,2 Prozent schlug sich allerdings kaum bei
den Beschaftigten nieder. Immerhin erhdhte
sich die Zahl der Stellen um 1,6 Prozent, von
10.067 (2010) auf 10.230 (2011).

Der Umsatz pro Betrieb stieg im gleichen Zeit-
raum weiter an, und zwar um rund 174.603

BeschéftigtengroBenklassen

Tatige Personen am 31.12. 2011 Umsatz 2011
darunter

Modellbauer- | ynter | ins- | sozialver |geringfiigig je | insgesamt je
Handwerk |nehmen| gesamt |sicherungs- | entlohnte | Unter- tatige
pflichtig | Beschéf- [nehmen Person

Beschaftigte| tigte

Anzahl 1.000 EUR EUR

Gesamt 8.591 773 1.082.854 | 105.851

unter 5 431 740 228 58 2 53.384 72.141

5-9 144 975 710 106 7 74.058 75.957
10-19 128 | 1.747 1.385 226 14 156.737 89.718
20-49 78 | 2.298 2.006 212 29 210.565 91.630

50 und mehr

UmsatzgroBenklasse

unter 50 000 150 176

14 4 1 4642 | 26375

588.110

131.568

50 000 - 125 000 144 227

57 19 2 11.716 51.612

125000 - 250 000 110 315

153 39 3 19.756 62.717

250 000 - 500 000 109 618

422 80 6 38.006 61.498

500 000 - 5 Mill. 265 | 4.368 3.619 472 16

397.750 91.060

5 Mill. und mehr 40 | 4.526 4.326 159 113

610.984 | 134.994

Euro. Nach 1.149.179 Euro in 2010 betrug
er im folgenden Jahr 1.323.782 Euro. Gestie-
gen ist demzufolge auch der Umsatz je tati-
ger Person auf 105.851 Euro (2010: 92.578
Euro). Die durchschnittliche Mitarbeiterzahl
pro Modellbaubetrieb lag 2011 bei 13 (2010:
12). Weitere Detaildaten fiir das Modell-
bauer-Handwerk kénnen der Tabelle entnom-
men werden.

Tendenziell folgt das Modellbauer-Hand-
werk in 2011 den Entwicklungen im Hand-

~Die Konjunkturumfrage ist

ein machtiges Werkzeug”

Maximilian Lorzel iilber den Nutzen von
Konjunkturumfragen, Kennzahlvergleichen

und amtlichen Zahlen

2012 wurde die Konjunkturumfrage des Bundesverbandes auf die heutige Form
umgestellt. Kritiker merken seitdem immer wieder an, die Ergebnisse seien zu
oberflachlich oder gar irrefithrend, weil kaum noch Betriebskennzahlen, statt-
dessen subjektive Einschatzungen abgefragt wiirden. Wir sprachen dariiber mit
Maximilian Lorzel, Mitglied im Ausschuss Betriebswirtschaft und -technik.

3-2014 modell + form

Maximilian Lérzel, Inhaber der Schréter Modell- und Formen-

bau GmbH: , Kennzahlenvergleich, Konjunkturumfrage und
amtliche Zahlen im Zusammenspiel ergeben ein einmaliges
branchenspezifisches Bild. "

werk insgesamt, auch wenn dort die Steige-
rungen nicht ganz so deutlich ausfielen. So
lag das Umsatzplus im Handwerk bei 7,5
Prozent und stieg von 476 Milliarden Euro
in 2010 auf knapp 513 Milliarden Euro in
2011. Gut 5 Millionen Menschen arbeiteten
in 580.417 Betrieben, was einer durchschnitt-
lichen BetriebsgroBe von 9 Beschéftigten pro
Betrieb entspricht. Die Produktivitat lag mit
101.516 Euro pro Mitarbeiter unter der in
Modellbaubetrieben (105.851 Euro). (pg) M

modell+form: Herr Lorzel, was war der
Anlass fiir die Umstellung in 2012?

Lorzel: Die Initiative dazu ging von den
Betriebsinhabern aus. Sie wollten die
Umfrage von verschiedenen Detailfragen
befreit haben, um sie schneller beantwor-
ten zu konnen. Zeit ist im Betriebsalltag
in der Tat ein kritischer Faktor: Dauert das
Ausfiillen des Fragebogens zu lange, wird
er im Zweifel gar nicht ausgefiillt. Wenn
das Ergebnis wegen zu geringer Beteiligung
am Ende nicht mehr reprasentativ ist, sind
selbst prazise Zahlen Makulatur.

modell+form: Was wurde bei der Umstel-
lung verandert?

Lorzel: Es ging darum, die richtige
Mischung aus Genauigkeit und Aufwand
zu finden, um ein moglichst aktuelles, dif-
ferenziertes und aussagefahiges Bild der
Branche zu bekommen. Ich bin der festen
Uberzeugung, dass ein Betriebsinhaber die
Umsatzentwicklung im letzten Halbjahr, die
aktuelle Geschaftslage und die zu erwar-
tende Geschaftsentwicklung der kommen-
den Monate gut einschatzen kann, ohne in
die Biicher schauen zu missen. Und genau
das fragen wir neben ein paar harten Kenn-
zahlen jetzt ab.

modell+form: Der Hauptkritikpunkt ist,
dass auf diese Weise nur Tendenzen, aber
keine absoluten Werte ermittelt werden.

Lorzel: Das Ergebnis der Konjunkturum-
frage ist tatsachlich in erster Linie ein
Stimmungsbarometer, ahnlich dem ifo-
Geschaftsklimaindex. Aber eben ein nach
Fachrichtungen, BetriebsgroBen und Regi-
onen differenziertes und bei entspre-
chender Beteiligung auch aussagekraftiges
Stimmungsbarometer der Modell- und For-
menbauerbranche. Durch die Verkniipfung
mit den hochgerechneten Quartalszahlen
des Statistischen Bundesamtes stellen wir
den absoluten Bezug her. Die Bestatigung
erfolgt dann durch die amtlichen Zahlen
drei Jahre spater.

modell+form: Neben der Konjunkturum-
frage und den Zahlen des Statistischen
Bundesamtes gibt es auch noch den Kenn-
zahlenvergleich. Brauchen wir wirklich alle
drei?

Lorzel: Sie alle haben ihre Starken, in Kom-
bination untereinander erganzen sie sich
ideal. Sie helfen uns bei der eigenen Stand-
ortbestimmung, bei Gesprachen mit Geld-
gebern und in der Offentlichkeitsarbeit. Es
liegt an uns, die Konjunkturumfrage und
den Kennzahlenvergleich zu maéchtigen
Werkzeugen weiter zu entwickeln: Je gro-
Ber die Beteiligung, umso groBer der Nut-
zen fur uns alle. Ich wiirde mich sehr freuen,
schafften wir bei der nachsten Konjunktu-
rumfrage die magische Hiirde von 100
Riickldufern — fiinf Minuten sollte eigentlich
jeder dafiir investieren kénnen! (pg) |

Bornemann bietet vordefinierte,

Einfach

passgenaue Ausstattungsvarianten
fur seine hochwertigen Frasmaschinen.
Der modulare Aufbau der Maschinen

erleichtert Ihnen die Auswahl der

richtigen Frasmaschine und verkdrzt
den Entscheidungsprozess erheblich.
So starten Sie sofort durch und bringen
neuen Schwung in Ihre Produktion.

Erfahren Sie mehr unter

www.bornemann-mb.de/de/fraesmaschinen

oder Telefon 05187 94000.

Seit 27 Jahren
Hersteller von
Portalfrasmaschinen,
Frasern und
Einrichtungen zur
Spaneentsorgung.

© BORNEMANN

Bornemann Maschinenbau GmbH
Klus 9

D — 31073 Delligsen

Tel. +49 (0)5187 9400-0

Fax +49 (0)5187 9400-33
info@bornemann-mb.de
www.bornemann-mb.de
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Geschéftsfiihrer Stephan Weischer (re.) und Sohn Finn.

Familienfest im
Lkleinen Kreis” weischer Modell- und

Prototypenbau feiert
rundes Firmenjubilaum

Mit einem Familienfest fiir Mitarbeiter und Nachbarn feierte die Firma Weischer
Modell- und Prototypenbau in Emsdetten ihr 50-jdhriges Firmenjubilaum. Eine
gelungene Mischung aus viel SpaB und besinnlichen Momenten, vielen Gespra-
chen und frohlichem Feiern - dies stand im Mittelpunkt.

Ganz im Sinne der Unternehmensphiloso-
phie, in der familiare Werte eine groBe Rolle
spielen, feierte die Josef Weischer Modell-
und Prototypenbau GmbH & Co. KG Ende

Mai das 50-jahrige Bestehen. Firmenchef
Stephan Weischer und sein Fiihrungsteam
hatten bewusst auf eine offizielle Feier mit
vielen externen Gasten und vielen Reden

verzichtet, es sollte ein Familientag sein.
Eingeladen waren die Mitarbeiter und ihre
Partner, die Nachbarn und Freunde — also
die, die tagtaglich mit dem Unternehmen
leben und es intensiv begleiten.

Es ist ,der gute Geist”, den Stephan Wei-
scher als besondere Qualitat des Unterneh-
mens hervorhebt. ,Das leben wir, indem
wir uns auch beim Jubildum ganz unserem
eingespielten Team und denen widmen,
die uns nahestehen.” Dass bei der inter-
nen Feier im ,kleinen Kreis” doch Gber 300
Teilnehmer zusammenkamen, hat mit der
GroBe des Betriebs und des Freundeskreises
zu tun. SchlieBlich erwirtschaftet man mit
rund 100 Mitarbeitern einen Umsatz von
13 Millionen Euro. Zu den Kunden zah-
len nahezu alle in Deutschland anséssigen
Automobilhersteller. Offizielle Gliickwiin-
sche Uberbrachten Ehrengéste wie Biir-
germeister Georg Moenikes oder aus der
Berufsorganisation der Geschaftsfiihrer des
Bundesverbands Modell- und Formenbau,
Heinz Kemmerling, und Ehrenobermeister
Gerd Pruschke (Modellbauer-Innung Dort-
mund und Minster).

Sie erinnerten u. a. an den Firmengriin-
der Josef Weischer, der sich 1964 als Ein-
zelkampfer selbststandig machte und den
Modellbaubetrieb kontinuierlich aufbaute.
Zunachst lange Jahre im konventionellen
Holz-Modellbau tétig nahm das Unter-
nehmen neue Entwicklungen im Bereich
der Materialien — Kunststoffe, Metall oder
auch synthetische Stoffe kamen hinzu -,
sowie der Herstellungsmethoden auf. Mit
dem Eintritt seines Sohns Stephan in die
Geschaftsfiihrung 1996 stellte sich die
Firma Weischer immer breiter auf. Ein hoch-
qualifiziertes Team bietet heute umfas-
sende Dienstleistungen im Modellbau, Leh-
ren- und Vorrichtungsbau sowie bei der
Betriebsmittelkonstruktion und Projektie-
rung an. Mit der Tochter-Firma WIS Tooling
deckt man zusatzlich die Produktion kom-
plexer Werkzeuge ab.

Sowohl in Konstruktion, Fertigung als auch
Qualitatssicherung bestens aufgestellt, hat
man sich beim miinsterldndischen Unter-
nehmen aktuell neue Ziele im Vertrieb
gesetzt. Mit der italienischen Firma Per-
sico S.p.A. wurde eine strategische Part-
nerschaft vereinbart. Gemeinsam will man
kiinftig mit einem deutlich erweiterten Pro-
duktportfolio noch internationaler vertreten
sein. Und mit seinem Sohn Finn bindet Ste-
phan Weischer bereits die dritte Generation
eng in das Familienunternehmen ein. M

Jetzt wird's bunt
Neu Bei Modellbau Kurz: 3D-Druck in Farbe

«Nein, bei Modellbau Kurz wird nicht rund um die Uhr Party ge- —
macht”, schmunzelt Ralph Kurz: ,Wir haben unser Portfolio um

den 3D-Druck in Farbe erweitert.”

Getriebebdumchen mit einer drehbaren Anordnung der Zahnréader — nicht nur ein schénes Spielzeug fiir den Schreibtisch

«Farben sind was Tolles — ich mag Farben”,
schwarmt Ralph Kurz ,und es ist wichtig,
diese neue Mdglichkeit im 3D-Druck unseren
Kunden anbieten zu kénnen.” Bei Modellbau
Kurz wird nur mit hochwertigen Maschinen
und Anlagen gearbeitet, um gréBtmdgliche
Kundenzufriedenheit zu garantieren. Hochste
Prazision und Zuverlassigkeit sind GroBen, auf
die sich die Kunden verlassen. Deshalb hat
man sich fiir die Connex3 vom Marktfiihrer
Stratasys entschieden und freut sich dber die
neue Innovation im 3D-Druck.

Diese Maschine bietet eine enorme Vielfalt
an Farben. ,Da verliert man fast den Uber-
blick, aber nur fast”, schmunzelt Uwe Hudec,
Geschaftsfiihrer bei Modellbau Kurz. Aus
erstaunlichen 14 Farbpaletten mit jeweils 45
Farben hat der Kunde nun die Qual der Wahl
— das sind insgesamt mehr als 400 Farben

in harter Ausfihrung. Dazu kommen noch
6 Paletten aus einem gummiartigen Mate-
rial mit rund 80 verschiedenen Shore-Abstu-
fungen pro Stiick. Jetzt lassen sich endlich
auch bunte Teile mit einer Gummilippe dru-
cken.

Da Modellbau Kurz als einer der ersten auf
dem Markt den 3D-Druck ins Sortiment auf-
genommen hat, gibt es einen enormen Erfah-
rungsschatz. ,Und unser Anspruch ist und
bleibt die Qualitat — deswegen ist es uns wich-
tig nur mit solide arbeitenden Partnern neue
Innovationen in unser Portfolio aufzuneh-
men”, sagt Ralph Kurz bestimmt.

Die logische Konsequenz ist, dass bei Modell-
bau Kurz der Bereich Qualitatssicherung noch
weiter expandiert — eben auch im Mitarbei-
terbereich. Portfolio, Maschinenpark und Auf-
gaben werden bestandig umfangreicher. Bei

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

Geschéftsfiihrer Uwe Hudec, STL-Abteilungsleiter Timo
Hagenlocher und STL-Mitarbeiter Artur Taubert (v..n.r.) vor
der Connex3, dem Farbwunder unter den 3D-Druckern.

diesem anhaltenden Wachstumstrend fiillt
sich auf der Planungsebene die noch im Bau
befindliche und groBzligig entwickelte Fir-
menzentrale immer mehr. Im letzten Jahr sind
rund 10 neue Mitarbeiter zwischen Prototyp
und GroBserie hinzugekommen. Und es sollen
noch mehr werden — darauf freuen sich Ralph
Kurz und Uwe Hudec. |

liefert schnell und zuverl@ssig:

* sémtliche Modellhdlzer - trocken
(Ahorn, Erle, Kiefer usw.)

* Kiefer-Leimholzplatten

* Birken-Multiplexplatten BFU 100

* Buchen-Multiplexplatten BFU 100

* Birken-Flugzeugsperrholz

* Stab-Tischlerplatten AW 100
...und vieles mehr!!!

An- und Verkauf
gebrauchter Modellbaumaschinen

HOLZ4FEY

Erich Fey GmbH & Co. KG

Hanndversche StraBe 28a
44143 Dortmund

Tel.: (02 31) 56 22 99-0
Fax: (02 31) 56 22 99-24

Fritz Ernst Maschinenhandel
Grafenstrasse 15, 59457 Werl
Telefon 0 29 22 /8 03 82 58
Maschinenhandel.fritz-ernst@t-online.de
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Kontinuitét und Vertrauen in das Team — damit will die Firma Weischer auch in den néchsten 50 Jahren punkten.

Alle Maschinen finden Sie unter:
www.fritz-ernst.de
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e-mail: info@holz-fey.de
www.holz-fey.de
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Imagekampagne Handwerk geht in die

DAS HANDWERIK

zweite Runde

Jugendliche stehen
im Fokus und sollen
als Nachwuchskrafte
gewonnen werden

Die Imagekampagne des deutschen
Handwerks wird um weitere fiinf Jahre
bis 2019 fortgesetzt. Dies hat der Deut-
sche Handwerkskammertag (DHKT) im
Rahmen seiner Vollversammlung be-
schlossen. Mit zunehmender Bedeu-
tung des Themas Fachkraftesicherung
wird die Imagekampagne dabei in Zu-
kunft noch starker die Jugendlichen in
den Fokus nehmen.

Fiir die Weiterentwicklung und Fortsetzung
der Kampagne setzt das deutsche Hand-
werk auf die Expertise der Berliner Werbea-
gentur ,Heimat”, die unter anderem Kunden

DIE WIRTSCHAFTSMACHT. VOIN NEBENAN.

wie REWE, Otto oder die Volksbanken Raiff-
eisenbanken betreut. Voraussichtlich am 23.
August 2014 geht es mit einem bundesweit
ausgestrahlten TV- und Kinospot in die néch-
ste Runde.

Mit zunehmender Bedeutung des Themas
Fachkraftesicherung wird die Imagekam-
pagne in Zukunft noch starker die Jugend-
lichen in den Mittelpunkt stellen und dabei
mehr aus Sicht der Zielgruppe kommuni-
zieren. Die Kommunikation wird dabei sich
nicht nur zunehmend in die sozialen Netz-
werke verlagern, sondern auch die Tonalitat
wird sich andern. Weniger Wir, mehr Du. Es
wird deutlich mehr MaBnahmen mit appella-

tivem Charakter geben. Steh auf, mach mit.
Peter Gartner, Informationsstelle fiir Unter-
nehmensfiihrung, wurde vom Zentralverband
des Deutschen Handwerks (ZDH) zum Kampa-
gnenbeauftragten fiir das Modellbauerhand-
werk berufen. Dariiber hinaus hat der Bun-
desverband Markus-Cornelius Leiste, Auszu-
bildender bei Modellbau Georgi in Berlin, in
den Kampagnen-Jugendbeirat entsandt. Peter
Gartner: ,Wir werden in diesen beiden Gre-
mien unseren Berufsstand vertreten und ver-
suchen, Kommunikationselemente mit zu ent-
wickeln, die wir dann in das derzeit entste-
hende Konzept zur Nachwuchsgewinnung des
Bundesverbandes integrieren konnen." (pg) M

Fachausschiisse intern —
Betriebswirtschaft/-technik

Sie arbeiten iiberwiegend im Verborgenen und tragen doch wesentlich zum Er-
scheinungsbild des Bundesverbandes bei — die Fachausschiisse. Unsere kleine Serie
setzen wir mit einem Kurzportrit des Ausschusses Betriebswirtschaft/-technik fort.

Auf dem Bundesverbandstag 2013 wurden folgende Mitglieder in den  paximilian Lorzel
Fachausschuss Betriebswirtschaft/-technik gewahlt: Ludwig Weiss
(Hennef), Maximilian Lorzel (Oberpframmern), Matthias Bilz (Ost-
fildern), Werner Hauck (Landsberg am Lech) und Matthias Haase
(Ohorn). Da sich zunachst kein Kandidat fiir den Vorsitz finden lieB3,
leitete Ludwig WeiBl den Ausschuss kommissarisch bis zur Mitglieder-
versammlung 2014. In Berlin wurde er von den Delegierten dann ein-
stimmig zum Vorsitzenden gewahlt. Ralf Bickert aus der Dortmunder
Geschaftsstelle unterstiitzt die Arbeit des Ausschusses inhaltlich und

administrativ.

Die Aufgaben des Ausschusses sind vielfaltig, gleichwohl geht es im
Schwerpunkt um betriebswirtschaftliche und betriebstechnische Aspekte
der Unternehmensfiihrung. Dartiber hinaus wurden in der Vergangen-
heit u.a. folgende Projekte initiiert, begleitet bzw. durchgefiihrt: Web-
site des Bundesverbandes inklusive Suchfunktion, Richtlinien fiir Sach-
verstandige, europaische Normen, Anforderungsprofil Informationsstelle,
Umfrage zum Lohn-/Gehaltsgefiige sowie Konjunkturumfrage und Kenn-
zahlenvergleich. Lesen Sie dazu auch das Interview mit Maximilian Lorzel

in dieser Ausgabe (Seite 12).

Ludwig Weiss

Seinen 80. Geburtstag feierte am 9. Juli
2014 der ehemalige Obermeister der
Modellbauer-lnnung  Kéln, Werner
Dorr (unser Bild). Der Modellbauermei-
ster aus Sankt Augustin bei Bonn fiihrte
von 1992 die Geschicke der Innung,
nachdem er zuvor viele Jahre das Amt
des Stellvertreters inne hatte. Nach der
Fusion der Modellbauer-Innung mit der
Innung fir Metalltechnik 2002 wurde
Werner Dorr Ehrenobermeister. Mit sei-
nem Mut, technische Neuentwicklungen
maglichst schnell anzunehmen, hat Dérr
sein Unternehmen zu einer festen GroBe
in der Modellbau-Branche gemacht. Besonders am Herzen lag
Werner Dorr dabei immer das Thema Ausbildung; in tiber 40 Jahren
als Handwerksmeister und Unternehmer hat er weit iiber hundert
junge Leute ausgebildet. Das aktive Geschaft des Familienunterneh-
mens mit mehr als 50 qualifizierten Mitarbeitern Gibergab der Jubi-
lar 1999 an seine drei Kinder Elke, Hans-Josef und Manuela Dorr.

Als ,hoch engagierten und kompetenten Partner in der dualen
Berufsausbildung” wiirdigten die Modellbauer-Innungen West-
falen-Siid und Dortmund/Miinster Dipl.-Ing. (FH) Wolfgang
Langenscheidt. Zum Abschluss des Schul- und Ausbildungs-
jahrs wurde der Berufsschullehrer aus dem aktiven Berufsleben
am Cuno-Berufskolleg 1 fiir Technik in Hagen verabschiedet (unser
Bild). ,Fast 20 Jahre hat Wolfgang
Langenscheidt als Padagoge dort die
Modellbauer-Ausbildung entscheidend
gepragt”, stellte Ulrich Hermann, Ober-
meister der Modellbauer-Innung West-
falen-Stid fest. ,,Neben der fachlichen
Kompetenz bei der Vermittlung der
Unterrichtsinhalte haben die Betriebe
und die Auszubildenden ihn insbeson-
dere wegen seiner sozialen und kommu-
nikativen Fahigkeiten sehr geschatzt.”
Er sei nicht nur Vermittler von Wissen
gewesen, sondern habe mit seiner kla-
ren Linie auch einen beachtlichen Anteil

Gebrauchtmaschinen fiir den Modell- und Formenbau

Aktuell auf Lager
FZ o Frizi, FZ 1, FZ5,VBZ 250 | botfiirIhre gebrauchten Maschinen
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an der Personlichkeitsentwicklung der Auszubildenden gehabt.
Langenscheidt hatte nach dem Abschluss seines Maschinenbaustu-
diums 1974 ein Zweitstudium fiir das Lehramt an berufsbildenden
Schulen an der Universitat Bochum aufgenommen. Dem Referen-
dariat 1977/78 folgte unmittelbar die Anstellung als Studienrat am
Cuno-Berufskolleg. Seit 1996 war er dann im Fachbereich Modell-
und Formenbau tétig. Seither wirkte er auch in den zusténdigen
Priifungsausschiissen der Innungen ,tatkraftig und unbeirrbar”
mit, so Ulrich Hermann. Mit seiner Beférderung zum Studiendirek-
tor wurde Langenscheidt 2001 Fachbereichsleiter Metalltechnik.
Von seinem Engagement profitieren die Modell- und Formenbauer
auch bundesweit. Denn mit der aktuellen Ausbildungsordnung zum
Technischen Modellbauer galt es 2008/09 auch neue Lehrplane zu
erarbeiten. Dabei brachte Wolfgang Langscheidt seine didaktische
Erfahrung intensiv mit ein. Seine besondere Verbundenheit zur
Branche kommt auch zum Ausdruck durch seine Zusage, weiter-
hin im Priifungswesen mitzuwirken. Durch gemeinsame Betriebs-
besuche bereitete er seinen Nachfolger Dieter Grefe ideal auf die
neuen Aufgabenstellungen vor. Ulrich Hermann: ,Wolfgang Lan-
genscheidts Engagement verdient unseren allergroBten Respekt
und ein herzliches Dankeschon.*

Die Tebis AG richtet ihre Fiihrungsstruk-
tur auf das geplante Wachstum aus. Zum
Juli 2014 trat Dr. Thomas Wrede (58)
in den Vorstand des CAD/CAM-Prozess-
lieferanten ein. Dr. Wrede wird die Vor-
standsressorts Marketing & Vertrieb
sowie Administration verantworten. Der
Griinder und Hauptaktionar Bernhard
Rindfleisch wird sich als Vorstandsvor-
sitzender in Zukunft auf die Unterneh-
mensbereiche Forschung & Entwick-
lung sowie Dienstleistungen konzentrie-
ren. Dr. Thomas Wrede (unser Bild) ist
bereits seit Februar 2013 bei der Tebis
AG als Bereichsleiter fiir Finanzen, Personal, IT sowie die internati-
onale Konzernentwicklung zustandig. Er blickt auf eine langjahrige
und vielfaltige Erfahrung in Vorstand und Geschaftsleitung mittel-
standischer Unternehmen zuriick. Vor seiner Zeit bei Tebis war er
Finanzvorstand der TechniData AG. [ |

@ Zimmermann konventionell @ Bandsdgen
@ CNC Portalfrasmaschinen :3 ® Spezielle Styropormaschinen

und- werkzeuge

Gerne machen wir Thnen ein Ange-

Ein aktuelles Projekt ist die Entwicklung und Durchfiihrung des Programms
,Fuhren und Verandern”. Es will Betriebsinhaber behilflich sein bei der
Antwortsuche auf die Frage, wie angesichts der demografischen, 6kono-
mischen und technologischen Entwicklungen die Wettbewerbsféhigkeit
des eigenen Unternehmens langfristig gesichert werden kann. Lesen Sie
dazu auch das Interview mit Ludwig Weiss in dieser Ausgabe.

Der Ausschuss freut sich (iber Anregungen zu weiteren Themen aus der
betrieblichen Praxis, die von allgemeinem Interesse sind und aufgegriffen
werden sollten. Bitte richten Sie lhre Vorschlage an Ludwig Weiss (weiss@
modell-formenbau.eu). (pg) [ |

L% ps, 07, 0z, oder Werkstatteinrichtung. [
g Schleifmaschinen, Bandsédgen,| info@styrotec.com iil‘-

Werkzeuge, Zubehdor, Tel.07529 972442 il
www.styrotec.com ¢;

Styroporfraser
STYROTEC

Frasen mit Leidenschaft.

Standig aktualisierte Angebote
unter www.styrotec.com

Matthias Haase

Werner Hauck
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Dr. Steffen Reich, Leiter Forschung und Ent-
wicklung der GFE - Gesellschaft fiir Fertigungs-
technik und Entwicklung: , Der Einsatz von be-
schichteten Hartmetallen wird perspektivisch
an Bedeutung gewinnen. Denn die uniibertrof-
fene Universalitat des Hartmetalls erlaubt die
Bearbeitung nahezu jeder beliebigen Material-
kombination. Dariiber hinaus sind auch klare
Vorteile im Bereich der Beschaffungskosten
vorhanden”. Bild: GFE

Die groBe Bandbreite heutiger Leichtbau-
werkstoffe erfordert auch eine entspre-
chende Breite beim Einsatz von Schneid-
stoffen. Nach Einschatzung von Dr. Steffen
Reich, Leiter Forschung und Entwicklung
der GFE - Gesellschaft fiir Fertigungstechnik
und Entwicklung Schmalkalden, wird neben
dem Einsatz ,klassischer” Schneidstoffe
des Leichtbaus, wie Polykristalliner Diamant
(PKD) oder Monokristalliner Diamant (MKD),
.der Einsatz von beschichteten (nicht dia-
mantbeschichteten) Hartmetallen perspek-
tivisch an Bedeutung gewinnen. Denn die
uniibertroffene Universalitdit des Hartme-
talls erlaubt die Bearbeitung nahezu jeder
beliebigen Materialkombination. Dariiber
hinaus sind auch klare Vorteile im Bereich
der Beschaffungskosten vorhanden”.

Der Einsatz monokristalliner Diamanten, so
Reich, , wird sich auch weiterhin auf die ,edle
Nische' der Erzeugung von Hochglanzober-
flachen beschranken. Dort gibt es bislang
keine wirkliche Alternative. Ein Einsatz in
weiteren Bereichen, die auch durch andere
Schneidstoffe abgedeckt werden kdnnen, ist
auf Grund der hohen Kosten nicht zu erwar-
ten”. PKD und durch chemische Gasphasen-
abscheidung beschichtete CVD-Dickschicht-
Diamanten stellen sicher in einigen Anwen-

3-2014 modell + form

Dr. Stefan Sattel, Leiter Forschung & Entwick-
lung der Giihring KG: , Der Trend geht klar zu
nanostrukturierten Schichten fiir maximalen

VerschleiBschutz.”

Bild: Giihring

Diamantenfieber oder
Hartmetallrealitat?

Marilyn Monroe wusste es damals
einfach nicht besser: ,Diamonds are
a girl’s best friends"” trallerte sie vor
itber 50 Jahren - inzwischen gehéren
Diamanten ldngst auch zu den besten
Freunden innovativer Leichtbauwerk-
stoff-Zerspaner. Sie liefern sich dabei
ein Kopf-an-Kopf-Rennen mit Hartme-
tallen, die genauso zum Leichtbau-
Freundeskreis zdhlen. Die METAV 2014
vom 11. bis 15. Marz in Diisseldorf bot
beiden ein Forum.

dungsfeldern konkurrierende Schneidstoffe
dar. Dabei liegt der Einsatz von PKD schwer-
punktmé&Big eher im Bereich der Schrupp-
bearbeitung, wéhrend der CVD-Dickschicht-
Diamant typischerweise im Bereich der
Schlichtbearbeitung eingesetzt wird. Nach-
drlicklich weist der Schmalkaldener Experte
aber darauf hin, dass nicht alle Leichtbau-
werkstoffe mit Diamant, in welcher kon-
kreten Form auch immer, bearbeitbar
sind: ,Hier sind andere Schneidstoffe, wie
beschichtetes Hartmetall, erforderlich.”

Die Frage nach der langeren Standzeit sei so
«weder sinnféllig noch serids zu beantwor-
ten”, denn die Antwort hiange vom Einsatz-
fall und Art des Schneidstoffs ab: , Natiirlich
wird bei einem rein abrasiven Verschleif der
hartere Diamant Vorteile gegeniiber dem
Hartmetall haben. Sind jedoch andere Ver-
schleiBmechanismen vorhanden (Diffusion,
Adhasion etc.), oder gar dominierend, kann
der Vorteil auch beim Hartmetall liegen.”

Auswahl der Werkzeuge nach den
Fertigungskosten

Wie auch in anderen Bereichen der Zerspa-
nung sollte die Auswahl der Werkzeuge nicht
nach der Standzeit, sondern nach den Ferti-

Peter Biittler, Director Business Development
der Komet Schweiz AG: , Diamantwerkzeuge
sind gegentiber Hartmetall die wesentlichen
harteren Werkstoffe und schneiden im Stand-
zeittest wesentlich besser ab.”

Heinz Peter Boost, Leiter Produktmanagement
der Seco Tools GmbH: , Diamantschneiden
liberzeugen durch enorme Standzeiten, die
gerade in der Serienfertigung von entschei-
dender Bedeutung sind. Hartmetallwerkzeuge
auf Basis von Wendeschneidplatten, sowohl
unbeschichtet und poliert als auch beschich-
tet, ermdglichen dem Anwender eine interes-
sante Alternative, wenn vorrangig Kosten pro
Schneide im Vordergrund stehen.  Bild: Seco

Bild: Komet

Bild: Komet

Leichtbau-PKD-Werkzeuge

gungskosten erfolgen. Es konne also durch-
aus sinnvoll sein, ein Werkzeug einzusetzen,
das im Vergleich zu einem Wettbewerbspro-
dukt eine geringere Standzeit aufweist, aber
beispielweise durch héhere Zerspanparame-
ter geringere Fertigungskosten ermdglicht.

Bei der Bearbeitung von CFK-Bauteilen und
Sonderwerkstoffen wie beispielsweise Gra-
phit haben sich inzwischen Diamantbe-
schichtungen einen festen Platz erarbei-
tet. Sie konkurrieren hier in einigen Anwen-
dungen inshesondere mit dem PKD. Weitere
Verbesserungen beziiglich der Morpholo-
gie in der Kantenschérfe sind in Zukunft
zu erwarten. Leider, so Reich, ,ist das Pro-
blem der Entschichtung bislang nicht geldst.
Daneben gewinnen zunehmend auch andere

Kohlenstoffschichten an Bedeutung. Deren
Schwerpunkt liegt insbesondere in der Bear-
beitung von Materialien mit hoher Adhasi-
onsneigung”.

Eine zunehmend wichtiger werdende Mdg-
lichkeit, den Anwendungsbereich der
Schneidstoffe zu erweitern, ist die Laser-
bearbeitung  von  Kubisch-Kristallinen-
Bornitrid(CBN)- und Diamantwerkstoffen.
.Durch das Einbringen von Spanleitgeome-
trien und Schneidkantenpraparationen kann
der Einsatzbereich der Schneidstoffe erwei-
tert werden. Die bis vor wenigen Jahren
vorhandenen Restriktionen, insbesondere
beziiglich der Spanleitgeometrien, konn-
ten Uberwunden werden. Das kommt ins-
besondere der Prozesssicherheit der Werk-
zeuge zugute und gleicht im Wettbewerb
mit anderen Schneidstoffen, z.B. diamantbe-
schichtetem Hartmetall, vorhandene Defizite
aus”, erlautert Reich.

Hartmetallschneiden bleiben ldnger giinstig.

Hartmetall fiir kleine

Durchmesser

Nach Ansicht von Dr. Stefan Sattel, Leiter
Forschung & Entwicklung der Giihring KG,
Albstadt, kommen Hartmetallwerkzeuge vor
allem bei Durchmessern mit weniger als 10
mm zum Einsatz: ,Mit Hartmetall sind auch
bei den kleinen Durchmessern problemlos
komplexe Geometrien fiir Bohrer und Fra-
ser realisierbar.” Fiir die effiziente Zerspa-
nung hybrider Strukturen, wie zum Beispiel
Kombinationen aus CFK, Alu, Titan und VA-
Stahl, seien Vollhartmetallwerkzeuge eben-
falls unentbehrlich.

PKD-/CBN-Werkzeuge dagegen verspre-
chen stabile Prozesse in der Serienfertigung:
,Dank der scharfen Schneiden ist ein sau-
beres Durchtrennen der Fasern méglich.
Auch abrasive Verbundwerkstoffe kdnnen
delaminationsfrei zerspant werden. AuBer-
dem sind hohe Schnittgeschwindigkeiten
realisierbar.”

.Beide Schneidstoffe bringen auBerordent-
lich gute Eigenschaften bei der spanenden

Bearbeitung mit sich und haben je nach
Anwendung verschiedene Vorteile. Hierbei
er6ffnet der Einsatz von selbstscharfenden
Geometrien ganzlich neue Madglichkeiten
bei der Bearbeitung von Leichtbauwerk-
stoffen”, sagt Sattel. Um maximale Stand-
wege zu erreichen, seien Diamantbeschich-
tungen in Verbindung mit Hartmetall-Werk-
zeugen unbedingt notwendig: ,Der Trend
geht klar zu nanostrukturierten Schichten
fur maximalen VerschleiBschutz.”

Geometrieoptimierung auf den
Anwendungsfall

Peter Bittler, Director Business Develop-
ment der Komet Schweiz AG und Verant-
wortlicher fiir die Leichtbauaktivitaten der
Komet Group, Besigheim, macht klar: ,Die
Entwicklungsschwerpunkte liegen haupt-
sachlich in der Geometrieoptimierung auf
die unterschiedlichsten Bearbeitungsaufga-

Bild: Seco

ben und Werkstoffe.” Diamantwerkzeuge
(PKD) sollten immer unter mdglichst sta-
bilen Bearbeitungsverhaltnissen eingesetzt
werden. Unbeschichtete oder zum Teil auch
diamantbeschichtete Werkzeuge werden
vorzugsweise bei manuellen oder Roboter-
bearbeitungen eingesetzt. MKD oder PKD
seien gegeniiber Hartmetall ,die wesent-
lichen harteren Werkstoffe und schneiden
im Standzeittest wesentlich besser ab”.

Fiir Sonke Lange, Key Account Manager Air-
craft der Kromi Logistik AG, Hamburg, ist
Lnicht immer das angeblich beste Werkzeug
auch das wirtschaftlich Sinnvollste”. Die
Vielfalt an Schichtungen von Leichtmetal-
len und Faserverbundwerkstoffen erfordere
auch unterschiedliche Bearbeitungsstrate-
gien, um beispielsweise eine Delamination
zu verhindern. Je nachdem, ob der Bear-
beitungsprozess manuell, semiautomatisch
oder vollautomatisch gefiihrt wird, ergeben
sich vollig andere Anforderungen an das
Zerspanungswerkzeug. Der monokristalline
Diamant finde dabei ebenso sein Einsatz-

gebiet wie polykristalline oder beschichtete
Werkzeuge.

Wie lange ein Werkzeug ausreichend scharf
bleibt, werde im Wesentlichen durch den
Prozess selbst bestimmt: ,Der Austausch
eines stumpfen Werkzeugs im laufenden
Prozess ist im allgemeinen wirtschaftlich
nicht sinnvoll. Bei seriennahen Prozessen
gibt es bei CFK-Werkstoffen deshalb einen
Trend zu diamantbeschichteten Vollhartme-
tall-Werkzeugen, da sie in den abrasiv wir-
kenden Materialien eine hohere Wirtschaft-
lichkeit erzielen.”

Diamant bleibt langer scharf -
Hartmetall bleibt langer giinstig
Heinz Peter Boost, Leiter Produktmanage-
ment der Seco Tools GmbH, Erkrath, bringt
die Frage Diamant oder Hartmetall auf den
Punkt: ,Diamantschneiden (iberzeugen
durch enorme Standzeiten, die gerade in der

-

Diamantschneiden bleiben langer scharf. Bild: Seco
Serienfertigung von entscheidender Bedeu-
tung sind. Hartmetallwerkzeuge auf Basis
von Wendeschneidplatten, sowohl unbe-
schichtet und poliert als auch beschichtet,
ermoglichen dem Anwender eine interes-
sante Alternative, wenn vorrangig Kosten
pro Schneide im Vordergrund stehen.”
Und die Standzeiten? Auch hier eine klare
Antwort: ,Diamant bleibt langer scharf,
Hartmetall bleibt langer giinstig. Immer
dann, wenn an den Prozess hohe Anforde-
rungen an Zahigkeit bei unglinstigen Zer-
spanungshedingungen  gestellt  werden,
bleiben beschichtete, zéhe Hartmetallsor-
ten auch mal gerne langer scharf. Das zei-
gen neueste Untersuchungen im Rahmen
von hochschulnahen Forschungsprojekten,
bei denen unbeschichtete, polierte Wende-
schneidplatten im Vergleich zu beschichte-
ten und Diamant-bestiickten zum Einsatz
kamen. Hier iiberzeugten die beschichteten
Hartmetall-Wendeschneideplatten aufgrund
der langsten Standzeiten.”

Von Walter Frick, Weikersheim
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~Trends von morgen”

als Besuchertour bei
der AMB 2014

Im Zentrum der PTW-Ausstellungsfléche ladt der Oldtimer-Doppeldeckerbus dazu ein, sich mit Experten zu unterhalten,

Kontakte zu pflegen und neue zu kniipfen.

Wenn die AMB - internationale Ausstellung fiir Metallbearbeitung — vom 16. bis
20. September 2014 ihre Pforten 6ffnet, wird das alle zwei Jahre in Stuttgart
stattfindende Branchen-Highlight erneut restlos ausgebucht sein. Nach Anga-
ben des Veranstalters rechnet man dieses Jahr mit iiber 90.000 Besuchern.

Die AMB deckt mit ihrem Ausstellungsan-
gebt die gesamte Zerspantechnik ab. Im
Fokus stehen die drei Bereiche spanende
und abtragende Werkzeugmaschinen sowie
die dazugehdrigen Prazisionswerkzeuge.
Zusétzlich vertreten sind aber auch weitere
Anbieter aus den Bereichen Messtechnik und
Qualitatssicherung, Roboter, Werkstiick- und
Werkzeughandhabungstechnik, CAD/CAM/
CAE, Maschinen- und Steuerungssoftware,
Rechnersysteme und Peripherie, Bauteile,
Baugruppen, Steuerungen, Antriebe, Zube-
hor und Dienstleistungen. Ein Angebot fiir
alle technischen Entscheider und Produkti-
onsverantwortliche aus den Anwenderbran-
chen fiir Zerspantechnik.

Rahmenprogramm féachert wichtige
Markttrends auf

Mit einem anwenderorientierten Rahmen-
programm erganzt die AMB den Messeauf-
tritt der ausstellenden Unternehmen und bie-
tet den Fachbesuchern wertvolle Zusatzinfor-
mationen. In Zusammenarbeit mit fiihrenden
Verbanden, Forschungsinstituten und Uni-
versitaten werden Trendthemen rund um die
industrielle Fertigung beleuchtet.

Fester Bestandteil der AMB wird die schon
etablierte Sonderschau des Instituts fiir Pro-
duktionsmanagement,  Technologie und
Werkzeugmaschinen (PTW) der Technischen
Universitat Darmstadt sein. Unter dem
Motto ,Innovationstour Metallbearbeitung
— Trends von morgen”, werden die Besucher

von Experten aus Wissenschaft und Indus-
trie durch insgesamt vier thematische Cluster
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begleitet: Lean Machining, Energieeffizienz,
Innovation Entgraten, Prozesssichere Kom-
plettbearbeitung.

Die kontinuierliche Verbesserung von Effi-
zienz, Prozesssicherheit und Produktivitt
ist auch in Zukunft die Herausforderung fiir
metallverarbeitende Unternehmen. Das PTW
hat sich auch dieses Jahr wieder das Ziel
gesetzt, den Besuchern der AMB ein entspre-
chend diesen Herausforderungen gestaltetes
Programm zu bieten. Dem engen Zeitfen-
ster und dem Wunsch der Besucher, effizient
tiber die aktuell bedeutendsten Trends in der
Produktionstechnik informiert zu werden,
versucht das PTW mit seinem einzigartigen
Standkonzept auf der AMB 2014 gerecht zu
werden.

Das Ergebnis ist eine kompakte Innovati-
onstour durch bedeutende Themengebiete
der Metallbearbeitung mit erheblichem Pro-
duktivitatspotenzial. Auf 540 m? Standflache
prasentieren 19 Aussteller die neuesten Ent-
wicklungen auf dem Gebiet der Metallbear-
beitung. Zweimal taglich stattfindende Besu-
chertouren und die Clustereinteilung der ein-
zelnen Themengebiete gewahrleisten einen
strukturierten und effizienten Einblick in die
Trends von morgen.

Mit effizienter Prozessorganisation die Zer-
spanung ins FlieBen bringen: Im Cluster Lean
Machining wird dem Besucher der Aufbau
einer schlanken Fertigungszelle vorgestellt,
mit deren Hilfe der Einzelstiickfluss in der
Zerspanung realisiert werden kann. Hierbei
wird umfassend Uber den Einsatz von Lean
Production Methoden in der Zerspanung

informiert — von der schlanken Werkzeugma-
schine, (iber den Einsatz von Werkzeugiiber-
wachungssystemen zur Fehlererkennung an
der Quelle bis hin zum virtuellen Shopfloor-
Management. Als Highlight kann der Besu-
cher einen passenden Tischstander fiir sein
Smartphone live fertigen lassen.

Trendthemen Material- und Energie-
effizienz in der Metallbearbeitung
Wie sich in der Fertigung sowohl material-
als auch energieeffizient produzieren lasst,
erfahren die Fachbesucher der AMB 2014 in
gefiihrten Besuchertouren zu ausgewahlten
Messestanden. Dort stellen Aussteller der
AMB ihre Losungen zu diesen Themen vor.
Organisiert und durchgefiihrt werden die
Touren vom Ministerium fiir Umwelt, Klima
und Energiewirtschaft Baden-Wiirttemberg,
gemeinsam mit der Messe Stuttgart. Die
Besuchertouren sind kostenlos, zur besseren
Planung ist eine Anmeldung erforderlich.
Das Thema Leichtbau ist fir viele Anwen-
der, aber auch fir die Hersteller, langst das
absolute Top-Thema in der Zerspantechnik.
Die Forderung nach neuen, immer leich-
teren Konstruktionen im Automobilbau, der
Luftfahrt oder im Maschinenbau ist ohne
die dafiir notigen Verbundstoffe, wie bei-
spielsweise Carbon, nicht mehr denkbar. Sie
zu bearbeiten ist jedoch eine Herausforde-
rung, die die Hersteller von Prazisionswerk-
zeugen und Werkzeugmaschinen zu immer
neuen Innovationen antreibt. Praktikable
und effiziente Losungen sind gefragt. Wel-
che das sein kénnen, zeigen die Hersteller
auf der AMB 2014. Messe-Besucher kénnen
die kompetenten Anbieter im Rahmen ihres
Messerundgangs zeiteffizient besuchen: Die
Messestande der Anbieter von ,Kompetenz
Verbundstoffe” sind zur einfacheren Ori-
entierung speziell gekennzeichnet und sind
auch im Messekatalog in einer speziellen
Rubrik aufgelistet.

= Die AMB deckt
®  mit ihrem Aus-

stellungsangebt
die gesamte
Zerspantechnik
ab. Im Fokus
stehen die drei
Bereiche spa-
nende und ab-

. tragende Werk-
zeugmaschinen
sowie die
dazugehérigen
Prézisionswerk-
zeuge.

Bilder: Messe
Stuttgart

ebaboard 1220

Die neue Farbe fiir Ihre hochabriebfesten
w Modelleinrichtungen

Spezialkunstharze  Halbzeuge Silikone

Hilfsstoffe

Eigenschaften:
- Dichte 1,21 g/cm?

- Hochabriebfest

- Maf3genau

- Gut bearbeitbar

- Gute Kantenstabilitdit

Wir freuen uns auf Sie!

Losung zur Form

Tel.: +49 9861 7007-0
www.ebalta.de
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COMPOSITES EUROPE
zeigt Bio-Verbundwerk-
stofflosungen

Werkstoffe aus Holzmehl, Baumwolle,
Flachs, Jute oder gar Hanf: Vor allem in
der europdischen Automobilindustrie
werden sie bereits als Formpressteile
eingesetzt — weitere Industrien folgen
zunehmend.  Bio-Verbundwerkstoffe

haben fiir die Zukunft der produzie-
renden Industrie eine stetig wachsen-
de Bedeutung. Die COMPOSITES EURO-
PE 2014 zeigt vom 7. bis 9. Oktober das
ganze Potenzial der biologischen Ver-
bundwerkstoffe.

Zahlreiche auf Bio-Verbundwerkstoffe spezia-
lisierte Aussteller zeigen auf der COMPOSITES
ihre Produktlésungen. Auch das nova-Institut
aus Hiirth stellt auf der Messe aus. Das private
und unabhangige Institut betreibt seit mehr
als 20 Jahren weltweit Forschungen in den
Bereichen Rohstoffversorgung, technisch-6ko-
nomische Evaluierung und Marktforschung.

Dipl.-Phys. Michael Carus, Geschéftsfiihrer
des nova-Instituts, sieht schon jetzt eine posi-
tive Entwicklung, wenn es darum geht, wo
Bio-Verbundwerkstoffe in der Industrie einge-
setzt werden. , Im Jahr 2012 stellten etwa 100

Unternehmen in der EU {ber 350.000 Ton-
nen Bio-Verbundwerkstoffe her — mit Holz-
und Naturfaser-Verstarkung. Die meisten
Produkte wurden mit Holzmehl und -fasern
zu Terrassendielen extrudiert (Wood-Plastic
Composites). Naturfasern finden vor allem im
automobilen Innenraum als Formpressteile
Verwendung. Im Jahr 2012 waren es 90.000
Tonnen solcher Naturfaser-Verbundwerk-
stoffe (Natural Fibre Composites) in der euro-
paischen Automobilproduktion. Der Anteil
aller Bio-Verbundwerkstoffe, WPC und NFC
zusammen, hat bereits 15 Prozent des gesam-
ten Composite-Marktes erreicht.”

In einer aktuellen Studie hat das nova-Insti-
tut verschiedene Szenarien fiir die zukiinftige
Entwicklung von Bio-Verbundwerkstoffen
entwickelt. ,Bei giinstigen Rahmenbedin-
gungen kénnen sich vor allem SpritzgieBen
und Formpressen deutlich entwickeln und
erhebliche Mengen konventioneller Verbund-
werkstoffe substituieren. Hierdurch wiirde
eine relevante Menge an Treibhausgasemis-
sionen eingespart”, so Carus. Auf der COM-
POSITES EUROPE wird das Institut in einem
Gemeinschaftsstand zum Thema ,bio-based
composites” Marktforschungen im Bereich
von Biowerkstoffen, technisch-6konomische
Bewertungen und Okobilanzen, Projektent-
wicklungen und Beratungen anbieten.

RAMPF stellt neue Hochtemperatur-Paste sowie
vielfaltige Fliissigsysteme vor

Geballte Kompetenz im Modell-, For-
men- und Werkzeugbau: Die gibt es
am gemeinsamen Messestand von
RAMPF Tooling Solutions und First
COMPOSITES vom 7. bis 9. Oktober in
Diisseldorf zu sehen. Im Mittelpunkt
stehen Close Contour Produkte und
Fliissigsysteme der Marke RAKU-
TOOL.
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Nah, naher, am nachsten an der Kontur: So
konnte das Motto des diesjahrigen Auftritts
von RAMPF Tooling Solutions auf der Compo-
sites Europe 2014 lauten. Denn RAMPF Too-
ling Solutions prasentiert erstmals die neue
Close Contour Paste RAKU-TOOL CP-6131.
Hiermit wurde ein Prepreg-Legewerkzeug fiir
die Herstellung einer Motorhaube produziert,
das am Stand von RAMPF ausgestellt wird. Die

Bilder: Messe Diisseldorf

Auch die Top-Unternehmen dieser Branchen-
sparte sind vertreten. Sie sind Teil der rund
440 erwarteten Aussteller. Vom Automobil-
bau Uber die Luft- und Raumfahrt, den Boots-
bau und die Windenergie-Wirtschaft bis hin
zum Bausektor: Die COMPOSITES EUROPE bil-
det die ganze Bandbreite der Verbundwerk-
stoffe ab. Im Mittelpunkt steht dabei auch die-
ses Jahr wieder die Automatisierung bei den
groBserientauglichen  Fertigungsprozessen
von Composites-Bauteilen. Neue Leichtbau-
konzepte, Materialien und modernste Produk-
tions- und Automatisierungslésungen werden
zu sehen sein.

Die internationale AVK-Tagung bringt zudem
die fithrenden Composites-Experten aus ganz
Europa in Diisseldorf zusammen. Sie bildet
den Auftakt zur Messe. Vom 6. bis 7. Oktober
sprechen zahlreiche internationale Referenten
tber aktuelle Themen, die beim anschlie-
Benden Besuch auf der COMPOSITES vertieft
werden konnen.

Parallel zur COMPOSITES findet die ALUMI-
NIUM Weltmesse vom 7. bis 9. Oktober in
Diisseldorf statt. Auf der weltweit groBten
Branchenveranstaltung der Aluminiumindu-
strie treffen sich Aluminiumhersteller, Verar-
beiter, Anbieter von Technologien und Aus-
riistungen fiir die Produktion, Weiterverarbei-
tung und Veredelung.

hohe Temperaturbestandigkeit der Paste von
130 - 170 °C nach entsprechender Nachhar-
tung erlaubt die Herstellung von Prepreg-Tei-
len mit hohen mechanischen Eigenschaften.

Zusatzlich zur Zeiteinsparung durch Direkt-
Tooling mit der neuen Paste — es ist kein Urmo-
dell notig — entfallt die Versiegelung der fugen-
losen, geschlossenen Oberflache, die problem-
los poliert werden kann. Die Warmeverteilung
im Werkzeug erfolgt schnell und gleichma-
Big, und es gibt kaum Einschrankungen in
der Geometrie der zu produzierenden Teile.
«Wir freuen uns darauf, den Messebesuchern
RAKU-TOOL CP-6131 vorzustellen. Wir sind
momentan der einzige Anbieter einer solch

RAKU-TOOL
CC-6506:
Gefiilltes,
vergossenes
Polyurethan
fiir die Pro-
duktion von
Werkzeugen
fiir die Her-
stellung von
Preform-
lingen und
RIF-Proto-
typenteilen.
Bilder:
Rampf

leistungsfahigen Hochtemperatur-Paste”, so
Heinz Horbanski, Geschaftsfiihrer von RAMPF
Tooling Solutions.

Ein weiteres Messe-ighlight ist ein Windblatt-
modell im MaBstab 1:30. Die Legewerkzeug-
Schalenform wurde mittels Resin-Infusion in
Composite-Bauweise erstellt. Zum Einsatz kam
die Close Contour Paste RAKU-TOOL CP-6060,
die speziell zur Herstellung von GroBmodellen
und -formen in der Wind-, Schiffs- und Auto-
mobilindustrie geeignet ist. Zu sehen sein wird
auch eine Fallstudie zur Herstellung von Werk-
zeugen fiir die Produktion von Funktions- und
Fahrprototypen (iiber 100 Fahrgastzellen) fiir
den BMWi3 mit dem Close Contour Casting
RAKU-TOOL CC-6506.

Umfassend informieren konnen sich die Mes-
sebesucher (iber die Fliissigsysteme von

Michael Rampf (links) und Matthias Rampf, Geschéfts-
fiihrende Gesellschafter der RAMPF Holding

Die fiinf Kernkompetenzen werden mit
neuen Namen dargestellt

Nomen est omen — ab dem 1. Juli 2014
sind die fiinf Kernkompetenzen der inter-
nationalen RAMPF-Gruppe mit neuen
Namen auf den Markten vertreten:

RAKU-TOOL. Die hochqualitativen und effi-
zienten Oberflachen-, Laminier-, GieB- und
Mehrzweckharze eignen sich fiir diverse Her-
stellungswege, Aufbaumethoden und Anwen-
dungen - speziell auch im Bereich Composi-
tes. ,RAMPF verfiigt (iber ein leistungsstarkes
Standardprogramm, das wir, je nach tech-
nischen Anforderungen im Markt, rasch auf die
Anforderungen unserer Kunden anpassen kon-
nen”, betont Jochen Reiff, Leiter Vertrieb und
Marketing bei RAMPF Tooling Solutions. Auf
der Composites prasentiert sich RAMPF Too-
ling Solutions gemeinsam mit den RTM-Exper-
ten von First COMPOSITES. Das Unternehmen
aus Rheinland-Pfalz hat sich insbesondere auf
die Entwicklung und Fertigung von Integral- /
Strukturbauteilen beziehungsweise sogenann-
ten Hybridbauweisen spezialisiert.

EPUCRET Mineralgusstechnik wird zu

RAMPF Machine Systems,

RAMPF Dosiertechnik wird zu

RAMPF Production Systems,

RAMPF Ecosystems wird zu

RAMPF Eco Solutions,

RAMPF Giessharze wird zu

RAMPF Polymer Solutions,

RAMPF Tooling wird zu

RAMPF Tooling Solutions.
.Die RAMPF-Gruppe steht fiir Enginee-
ring and Chemical Solutions. Die Unter-
nehmen der Gruppe heben die vielfal-
tigen innovativen Potentiale, die aus der
Kombination von Engineering- und che-
mischen Ldsungen entstehen. Diese Kom-
petenzfelder werden durch die Begriffe
Systems und Solutions beschrieben”,
erldutert Michael Rampf, Geschaftsfiih-
render Gesellschafter der RAMPF Holding.
.Die neuen Firmierungen spiegeln die
in den vergangenen Jahren stark erwei-
terten Leistungsportfolios unserer Unter-
nehmen wider. Die englische Nomenkla-
tur beschreibt deutlicher als zuvor, dass
RAMPF weltweit auf den Markten als
I6sungsorientierter Komplettanbieter pra-
sent ist.”

Messe Stuttgart
Mitten im Markt @

OULDING
XPO

Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

DIE NEUE LEISTUNGSSCHAU
DES WERKZEUG-, MODELL-
UND FORMENBAUS

Sie sind Werkzeug-, Modell- und Formenbauer
und mochten neue Kunden aus der kunst-
stoff- und metallverarbeitenden Industrie
gewinnen? Oder arbeiten Sie als Zulieferer
eng mit dieser Branche zusammen?

Dann sind Sie auf der MOULDING EXPO genau
richtig: Die neue Fachmesse wurde gemein-
sam mit der Branche und fiir die Branche
entwickelt —und exakt auf deren Bedirfnisse
zugeschnitten.

Prasentieren Sie Ihr Unternehmen auf dieser
Branchenplattform. Mitten im grofRten Markt
fir Industriegliter und auf einem der schonsten
und innovativsten Messegelande Europas. Wer-
den Sie Aussteller der MOULDING EXPO 2015.

5-8/5/2015
MESSE
STUTTGART

www.moulding-expo.de
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Rapid.Tech iiberzeugte
mit Know-how
und Anwendernahe

Bei ihrer 11. Auflage am 14. und 15. Mai
2014 baute die Erfurter Rapid.Tech ih-
re Stellung als einer der international
fithrenden Treffpunkte fiir generative
Fertigung weiter aus. Rund 3.500 Be-
sucher aus 20 Landern informierten
sich wahrend der beiden Tage iiber die
neuesten Entwicklungen, Trends und
Anwendungen.

Seit 2004 ermoglicht die Rapid.Tech in Erfurt
Insidern und Neueinsteigern, Forschern und
Anwendern sowie Anbietern von Maschi-
nen und Materialien fiir Additive Manufac-
turing (AM) einen intensiven, praxisnahen
und brancheniibergreifenden Wissensaus-
tausch. Den Schritt von der Rapid Prototyping
Technologie in die Serienfertigung vollziehen
generative Fertigungsverfahren inzwischen in
mehr und mehr Branchen. Dr. Olaf Rehme,
Engineering, Siemens AG, prasentierte in
seinem Keynote-Vortrag Beispiele (iber den
heute schon umgesetzten industriellen Ein-
satz und stellte fest, die Prozesskette des
Additive Manufacturing ist Know-how-inten-
siv. Als notwendige Weiterentwicklungen
nannte Rehme unter anderem Werkstoffe,
Gestaltungsregeln fir die Bauteile, das Ver-
haltnis von Produktivitdt und Kosten sowie
Prozessmonitoring und Qualitétskontrolle.
AbschlieBend zeigte er mit der Aussage, dass
Produkte zukiinftig eher in Datenbanken als
in Lagern liegen konnten, eine der Perspek-
tiven auf.

+Additive Manufacturing — A Game Chan-
ger for the Manufacturing Industry?” — diese
Frage beantwortete der zweite Keynote-Spea-
ker, Dr.-Ing. Bernhard Langefeld, Roland Ber-
ger Strategy Consultants. Basierend auf den
Ergebnissen einer aktuellen Studie zeigte er
auf, dass sich aufgrund der fortschreitenden
Entwicklung von AM zum Verfahren fiir die
Serienfertigung eine neue Wertschopfungs-
kette fiir Material, Entwicklung und Lohnfer-
tigung etabliert hat. Beim Gesamtmarktvolu-
men, das 2012 bei rund 1,7 Milliarden Euro
lag, wird in den nachsten zehn Jahren mit
einer Vervierfachung gerechnet. Dieses pro-
gnostizierte Wachstum beinhaltet auch den
vermehrten Einsatz von additiv gefertigten
High-Tech-Komponenten aus Metall.

Als Griinde fiihrte Langefeld unter anderem
die zu erwartenden hoheren Bauraten bei-
spielsweise durch den Einsatz mehrerer und
starkerer Laser sowie optimierte Strahlfiih-
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Dr. Olaf Rehme von der Siemens AG kann sich vorstellen,
dass Produkte zukiinftig eher in Datenbanken als in Lagern
liegen kénnten.

Bilder: Messe Erfurt.

rungen und Kostensenkungen bei Metallpul-
vern an. Dies in Kombination mit der Flexi-
bilitdt und den weiteren Vorteilen genera-
tiver Fertigungsverfahren macht AM zu einer
Schliisseltechnologie fiir die Herstellung lei-
stungsfahigerer Bauteile, fiir die Verkiirzung
von Entwicklungsprozessen, Flexibilisierung
der Fertigung und Realisierung von Industrie
4.0. Die folgenden beiden Keynote-Vortrage

Laut Dr-Ing. Bernhard Langefeld, Roland Berger Strategy
Consultants, hat sich in der AM-Serienfertigung eine neue
Wertschopfungskette fiir Material, Entwicklung und Lohnfer-
tigung etabliert.

beschaftigten sich mit innovativen Losungen
fir AM. So stellte Dr.-Ing. Oliver KeBling mit
dem ARBURG Kunststoff-Freeformer (AKF)
ein neues industrielles Verfahren fiir die addi-
tive Fertigung vor. Es lassen sich damit kom-
plexeste Bauteile aus Serienkunststoffen her-
stellen. Uber die Lasertec 65 AM, eine inno-
vative Moglichkeit zur additiven Fertigung in
Fertigteilqualitat informierte Friedemann Lell,

Sauer GmbH/DMG Mori Seiki. In diese welt-
weit erste Hybridldsung wurden eine vollwer-
tige 5-Achs-Frasmaschine und das generative
Laseraufbauverfahren integriert.

Anwendertagung - neue Technologien
Durch den wachsenden Einsatz von AM in
der Serienproduktion wachst auch die Aus-
wahl an Verfahren, Prozessen und Maschi-
nen. Die diesjahrige Anwendertagung bot
dazu einen detaillierten Uberblick. So stellte
Vasyl Kashevko, Institut fiir Werkzeugmaschi-
nen und Fabrikbetrieb IWF, Technische Uni-
versitat Berlin, einen neu entwickelten Test
zur Untersuchung von Designgrenzen gene-
rativer Fertigungsverfahren vor. Er erméglicht
es, bei der Verwendung neuer Werkstoffe die
Skalierungsoptionen und Fertigungsgrenzen
verschiedener Konstruktionsmerkmale mit
den im Selektiven Laser Melting eingesetzten
Werkstoffen abschatzen zu kénnen.

Christian Polzin, Universitdt Rostock, prasen-
tierte ein neues 3D-Druckverfahren zur Her-
stellung keramischer Formkorper aus Alu-
miniumoxid und Siliziumkarbid. Beide Aus-
gangswerkstoffe finden breite Anwendung
im Bereich der technischen Keramiken. Aus
Aluminiumoxid werden beispielsweise Wen-
deplatten oder Sinterhilfsmittel hergestellt,
wahrend aus Siliziumkarbid unter anderem
Brennerelemente oder Gleitlager gefertigt
werden. Weitere Vortrage beschaftigten sich
unter anderem mit dem 3D-Siebdruck, in dem
sich miniaturisierte Bauteile in GroBserien fer-

euromeold.

Weltmesse fiir Werkzeug- und Formenbau, Design und Produktentwicklung

25. — 28. November 2014

Frankfurt/Main, Messegelande

tigen lassen, mit der innovativen und umwelt-
schonenden Technologie des eColouring, mit
Open Source Hardware, neuen Drucktechno-
logien und Softwareentwicklungen.

Auf der Agenda standen auBerdem Anwen-
derberichte, beispielsweise informierte The-
resa Swetly, BMW AG Miinchen, iiber die Ein-
satzmoglichkeiten generativ gefertigter Kom-
ponenten zur Absicherung von Bauteilen im
Fahrzeugcockpit beim bayerischen Automo-
bilhersteller.

Maoglichkeiten und Grenzen

additiver Verfahren

Die nahezu unbegrenzte gestalterische und
konstruktive Freiheit zdhlt zu den grdBten
Vorteilen des Additive Manufacturing. Gleich-
zeitig stellt diese Freiheit eine der groBten
Herausforderungen fiir Konstrukteure dar.
Die Gestaltung generativ gefertigter Bauteile
unterliegt eigenen Regeln, denen sich der
Konstrukteurstag widmete. Die Vortrage the-
matisierten unter anderem die Erweiterung
des Glltigkeitsbereiches zuvor erarbeiteter
Konstruktionsregeln fiir verschiedene Rand-
bedingungen beim Lasersintern sowie die
Entwicklung und Konstruktion eines metal-
lischen Rennfahrzeug-Strukturbauteils mit
FE-gestiitzter Optimierung der Topologie fiir
das Additive Manufacturing.

Alexander N. Steiner, netfabb GmbH, préasen-
tierte eine innovative Softwareldsung, mit der
sich beliebig komplexe, an die Muster aus der
Natur angelehnte Strukturen rechnerbasiert

Wenn Sie in einem dieser Bereiche
tatig sind, sollten Sie auf der EuroMold

ausstellen!

Visualisierung
Werkstoffe Engineering
Design

EuroMold
sl Produktspektrum

Qs &Auto-
matisierung

Werkzeug-
maschinen

Werkzeug- &
Werkzeuge Formenbau

Virtuelle Realitat

CAD & CAM

Rapid Prototyping
&Tooling

Modell- &
Prototypenbau

entwickeln lassen. Bei der anschlieBenden
additiven Fertigung entstehen alleine durch
die Anderung der Struktur aus bekannten
Materialien Bauteile mit neuen Eigenschaf-
ten.

Einen neuen Konstruktionsansatz fiir die bela-
stungsgerechte Auslegung von Sandwichbau-
teilen stellte Fabian RiB, Fraunhofer-Institut
fir Werkzeugmaschinen und Umformtechnik
IWU vor. Die Methode erméglicht es, Waben-
strukturen belastungsgerecht an eine Frei-
formflache anzupassen und geometrisch zu
adaptieren. In Verbindung mit der additiven
Fertigung kann das Leichtbaupotential im
Vergleich zur konventionellen Fertigung bes-
ser ausgeschopft werden. Gleichzeitig lassen
sich weitere Funktionen, beispielsweise eine
optimierte Deckschichtanbindung und Redu-
zierung des Telegraphing-Effekts, integrieren.

Neuheiten zum Anfassen

Neues bot die Rapid.Tech natiirlich auch in
der Messehalle. So wahlte beispielsweise die
EOS GmbH die Rapid.Tech als Biihne fiir den
weltweit ersten Auftritt des neuen Metall-
Systems EQSINT M 290. ,Unsere Messeteil-
nahme war in der Vergangenheit schon sehr
erfolgreich. Deshalb haben wir entschieden,
die neue Maschine hier live vorzustellen und
das Interesse lag deutlich tiber unseren Erwar-
tungen”, berichtet Stephan Wein, Gebiets-
verkaufsleiter bei EOS. Festgestellt haben die
Aussteller der Rapid.Tech auch eine verstar-
kte Nachfrage nach Metallmaschinen.
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Vor 30 Jahren wurde Tebis in einem kleinen Wohnzimmer im
Miinchner Vorort Moosach gegriindet.

Wenn bei CAD/CAM-Experte Tebis
Hausmesse ist, merken sich Fachleute
aus dem Werkzeug-, Formen- und Mo-
dellbau diesen Termin gerne vor. Denn
die Veranstaltung in Martinsried bei
Miinchen ist immer ein willkommener
Anlass, sich auf Vortragen und an The-
menstanden iiber die neuesten Trends
im Konstruktions- und Fertigungshe-
reich zu informieren. Dieses Jahr war
die Hausmesse etwas ganz Beson-
deres: Tebis ist 30 Jahre alt geworden.

In den 80er Jahren, die gepragt waren von
Aufbruchsstimmung und technischem Inno-
vationsgeist, hatten die Griinder von Tebis
genau das richtige Gespiir — Tebis war eines
der ersten CAD/CAM-Systeme, das auf dem
PC gelaufen ist. Auf diese Weise konnten
kleine und mittelstandische Unternehmen
Wege gehen, die bis dahin nur groBen Fir-
men vorbehalten blieben. Seitdem ist Tebis
stets ganz vorne dabei. Auf der Jubilaums-
veranstaltung lud das Unternehmen zu
einer abwechslungsreichen Zeitreise ein
und zeigte seinen Gasten im hauseigenen
Museum die wichtigsten Etappen auf dem
Weg zum Erfolg.

In der Gegenwart ist die Tebis Version 3.5,
bei der von Release zu Release zentrale The-
men wie Prozesslésungen, NC-Automatisie-
rung oder Kollisionsvermeidung weiter aus-
gebaut wurden, das beste Beispiel fiir eine
zeitgemaBe und komfortable Software, mit
der sich Schnelligkeit und Produktivitdt von
CAD/CAM-Prozessen erheblich steigern las-
sen. Einen Meilenstein dieser Entwicklung
bildet das neue Release 7, das in Kiirze auf
den Markt kommt. Uber die Vorteile dieses
Release konnten sich die Gber 500 Besucher
der Tebis Hausmesse genauestens informie-
ren. Von nun an lasst sich beispielsweise
in mehreren CAD-Dateien parallel arbei-
ten, wahrend die Berechnung groBter Bau-
teile auf 64-Bit-Basis im Hintergrund erfolgt.
Die Punkteverteilung, mit der Oberflachen
qualitativ hochwertiger werden, oder die
Nutenbearbeitung, mit der sich Nuten dank
eines stimmigen CAD/CAM-Gesamtkonzepts
effektiv fertigen lassen, sind weitere Hohe-
punkte des neuen Release.

Gemeinsam mit seinen Kunden wagte Tebis
auch einen Blick in die Zukunft und stellte
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neue Projekte vor. Zu nennen sind hier bei-
spielsweise die innovative Technologie des
Roboterfrasens oder die spannenden The-
men rund um moderne und schnellere
Ablaufe im Umformwerkzeugbau.

Seine Qualitaten als Prozesslieferant prasen-
tierte Tebis live. Im Consulting-Café gaben
Experten in entspannter Atmosphare einen
Einblick, wie sich Wertschépfungsstrategien
und technische Prozessketten in der Produk-
tion optimieren lassen. Und dem Support

Marketing-Aus-
schussvorsitzender
Helmut Brandl (Ii.)
gratulierte im Namen
des Bundesverbands
Modell- und For-
menbau Bernhard
Rindfleisch, Vorstand
und Griindungsmit-
glied von Tebis, zum
Jubildum.

Bilder: Tebis AG

Im Rahmen des
Abendprogramms
hielt Extremberg-
steiger Thomas
Huber (Mitte) einen
spannenden Vortrag
zum Thema ,, Berg
und Beruf”. Eine sei-
ner Quintessenzen:

. Visionen und Ideen
erfolgreich umsetzen,
bedeutet geschickte
Strategie und Pla-
nung, um das vor-
handene Potenzial
auszuschdpfen.”

Automatisierung

und Mehrfachauf-
spannung machten
es maglich: Allein an
den beiden Tagen der
Hausmesse konnten
insgesamt 224
Gesichter gescannt,
programmiert und
gefrést werden.

konnte man bei seiner taglichen Arbeit tiber
die Schulter schauen. Die Vorteile standar-
disierter Arbeitsweisen erlebten die Gaste
der Jubildumsveranstaltung quasi hautnah.
Gesichter wurden digitalisiert und innerhalb
kiirzester Zeit gefertigt — dank automatisier-
ter Prozesse und Mehrfachaufspannung nah-
men viele Besucher so nicht nur wertvolle
Informationen und nette Erinnerungen mit
nach Hause, sondern auch ihr eigenes, in
Aluminium gefréstes Konterfei.

MATERIALICA zeigt
innovative
Werkstofftrends fiir
die neue Mobilitat

Bereits zum 17. Mal 6ffnet die MATE-
RIALICA von 21. bis 23. Oktober 2014
auf dem Geldnde der Messe Miin-
chen ihre Tore. Sie halt dabei auch in
diesem Jahr an ihrer thematischen
Fokussierung auf das Zukunftsthe-
ma ,Lightweight Design for New
Mobility” fest und zeigt unter den
vier Themenschwerpunkten ,Light-
weight Design”, ,,Materials for Bat-
teries”, ,Surface Technology” und
.Testing” Werkstofftrends und inno-
vative Materialkonstruktionen fiir
die Wachstumsbranchen Mobilitat
und Energie.

Durch ihre enge Verzahnung mit der eCar-
Tec Munich 2014 — der Internationalen Leit-
messe fiir Elektro- und Hybrid-Mobilitat, die
zeitgleich ebenfalls auf dem Messegelande
stattfindet — schafft die MATERIALICA eine
optimale Verbindung zwischen innovativen
Werkstoffanwendungen und Elektromobili-
tat. ,Mit der Kombination der beiden Fach-
messen haben wir ein einzigartiges Kon-
zept in der Messelandschaft geschaffen.
Denn mit diesen beiden Messen gelingt es
uns, die komplette Bandbreite nachhaltiger
und somit zukunftsfahiger Mobilitat zu zei-
gen — vom Einsatz intelligenter Leichtbau-
konzepte und effizienter Batteriematerialien
bis hin zur Entwicklung neuartiger urbaner

Bild: Philippe Barbosa / MunichExpo
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Okonomisch und Okologisch.

Die RAMPF-Gruppe und ihre Unternehmen
heben die vielféltigen innovativen Potentiale, die
aus der Kombination von Engineering- und chemi-
schen Losungen entstehen. Dieses umfassende
Leistungsspektrum wird nun auch in den Firmennamen

—
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RAMPF

Engineering and Chemical Solutions

deutlich widergespiegelt. Denn bei RAMPF gilt: Nomen est omen, der Name
ist Programm. www.rampf-gruppe.de/nomen-est-omen

RAMPF Holding GmbH & Co. KG

T +49.71 23.93 42-0
info@rampf-gruppe.de

Mobilitatskonzepte. Unseren Ausstellern auf
der MATERIALICA kénnen wir so eine opti-
male Prasentationsflache in direkter Nach-
barschaft ihrer potenziellen Kunden — nam-
lich den Ausstellern der eCarTec — bieten”,
erlautert Robert Metzger vom Veranstalter
MunichExpo Veranstaltungs GmbH.

Auf Besucherseite ist die MATERIALICA vor
allem fiir Fachleute aus den Branchen Auto-
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[=]:
www.rampf-gruppe.de

motive, Infrastruktur, Energie, Robotik,
Maschinenbau sowie Sport- und Konsum-
glter interessant. Auch wenn einige dieser
Branchen nicht direkt mit neuer Mobilitdt zu
tun haben, profitieren sie vom Know-how-
Transfer dieses Trendthemas.

Forum und Kongress

Composites gelten als das Zukunftsmate-
rial im Automobilbau sowie in der Luftfahrt.
Aufgrund ihres geringen Gewichtes und
ihrer vielfaltigen Gestaltungsmdglichkeiten
werden sie hochsten Design-Anspriichen
gerecht und eignen sich besonders fiir den
Leichtbau. Auf dem zweitdgigen Fachkon-
gress ,Composites in Automotive & Aero-
space”, der messebegleitend am 22. und
23. Oktober auf dem Messegelande statt-
findet, berichten Fachexperten aus Industrie
und Forschung iiber innovative Herstellungs-
prozesse, neueste Entwicklungen, aktuelle
Trends und mdgliche Einsatzbereiche im
Leichtbau.

Ein weiteres Highlight bietet den Besuchern
die messeeigene In- und Outdoor-Teststre-
cke eCarlLiveDrive. Auf dem etwa 1 Kilome-
ter langen Parcours konnen verschiedenste
Elektrofahrzeuge nicht nur bestaunt, son-
dern auch selbst getestet werden. ,Mit dem
eCarLiveDrive mdchten wir die enge Verzah-
nung zwischen Werkstoffeinsatz, Design,
Leichtbau und moderner Mobilitat im aktiven
Einsatz zeigen und fiir unsere Besucher live
er'fahr'bar machen”, so Robert Metzger.
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Die OBO-Werke GmbH & Co. KG in Stadthagen, Herstel-
ler von Produkten fiir den Modell-, Werkzeug- und For-

menbau (Tooling Produkte), wachst weiter durch Zu-
kauf sowie den Abschluss einer Vertriebsvereinbarung.

OBO iibernimmt das Europageschaft fir
Tooling Platten und Tooling Pasten seines
langjahrigen Partners Huntsman Advanced
Materials. Konkret erwirbt OBO Produkti-
onsanlagen und Lizenzen zur Produktion und
Vertrieb der Huntsman Advanced Materi-
als Produkte in Europa. Diese Produkte, die
unter den Marken RenShape und RenPaste
bekannt sind, werden im Modell-, Werkzeug-
und Formenbau eingesetzt. Darliber hinaus
wurde OBO von Huntsman Advanced Mate-
rials als Master Distributor fiir den Vertrieb

Der rasante Ausbau des Internets
und dessen Technologien fiihrte in
den letzten fiinfzehn Jahren zu einer
Datenexplosion. Investoren, potenti-
elle Kunden und Mitarbeiter versor-
gen sich im Berufsalltag mit Infor-
mationen aus dem World Wide Web.
Die Manager und Marketingverant-
wortlichen der Stahl- und GieBerei-
branchen nehmen dies zum Anlass ih-
re digitalen Werbekanale umfanglich
auszubauen.

Neben dem eigenen Online-Auftritt wer-
den die Anstrengungen in den Bereichen
Suchmaschinenoptimierung (SEQ), konse-
quente Darstellung in Firmenverzeichnis-
sen und in der Email-Kommunikation ver-
starkt. Diese und weitere Resultate spiegelt
das aktuelle Branchenpanel Foundry|Steel
2013, erhoben von der Technologieagen-
tur ProTEC Marketing, wider. Die befragten
Unternehmen wissen um den Erfolgsfak-
tor Online-Prasenz. Der eigene Internetauf-
tritt (89 %) und dessen Ausbau (9 %) hat
fir fast alle Unternehmen oberste Priori-
tat in der Marketingstrategie. Anhand des
eigenen Informationsverhaltens kennt man
das Netz als erste Anlaufstelle vor Entschei-
dungsfindungen. Der GrofBteil der Befragten
weiB auch, dass eine eigene Website nicht
nur existieren, sondern auch gefunden wer-
den muss. Daher optimieren 57 Prozent ihre
Présenz bei Suchmaschinen, weitere 25 Pro-
zent haben dies fest in Planung. So werden
weitere Instrumente wie digitale Branchen-
verzeichnisse (63 %) als Marketinginstru-
ment genutzt.
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aller Tooling Fliissigprodukte in fast allen
europaischen Landern ernannt.

.Diese Transaktion zeigt unser Engagement,
bestmdgliche Lésungen fiir unsere Kun-
den im Bereich Tooling anzubieten”, kom-
mentiert OBO Geschaftsfiihrer Kurt Hiither.
»Mit den neuen Produktlinien, die aus Poly-
urethan und Epoxidharzen bestehen, werden
wir ein Komplettanbieter fiir den Prototypen-
und Formenbau. Gemeinsam mit unserem
langjahrigen Partner Huntsman kénnen wir
auf unsere Starken als auf diesen Nischen-

Fir die Bestandskundenpflege setzen 34
Prozent der Befragten Email-Newsletter
ein, weitere 28 Prozent beabsichtigen die-
sen Kommunikationskanal —auszubauen.
Auch die Neukundenakquisition verlagert
sich ins Netz. Aktivitaten zur Lead-Generie-
rung planen 23 Prozent der Unternehmen,
die Erstellung und Publikation von Bewegt-
bildern sind bei 26 Prozent der Unterneh-

\

Die vorliegenden Erkenntnisse
basieren auf dem Foundry|Steel
Branchenpanel.  Zum  fiinf-
ten Mal in Folge wurden von

™
k
=
N

markt fokussierter Anbieter aufbauen. Daher
sind wir bestrebt, unseren exzellenten Ser-
vice und die hohe Flexibilitat fiir unsere Kun-
den auch auf die neuen Geschaftsfelder zu
libertragen-,,

Gino Ceccopieri, europaischer Marketing
Direktor, von Huntsman fiigt hinzu: ,Unsere
Vereinbarung ermdglicht einen bei OBO
gebiindelten Auftritt unserer Marken auf
dem europaischen Tooling-Markt. Zusam-
men sind wir in der Lage, unseren Distribu-
toren und Direktkunden ein umfassendes
Produktportfolio anzubieten. Durch die enge
Zusammenarbeit und Partnerschaft ergibt
sich eine exzellente Mdglichkeit, gemeinsam
das Wachstum in diesem Bereich zu verstar-
ken.”

Seit 2003 sind die OBO-Werke eine hun-
dertprozentige Tochtergesellschaft der MBB
Industries AG, einer familiengefiihrten, mit-
telstandischen Unternehmensgruppe. OBO
hat seit 2009 den Umsatz auf rund 12 Mio.
Euro verdoppelt. Diese Transaktion wird eine
weitere signifikante Umsatzsteigerung nach
sich ziehen.

men in Arbeit, die Bereitstellung von White-
papers bei 21 Prozent. Auch das zielgrup-
penspezifische Targeting (18 %) und die
Einschaltung von Online-Bannern (24 %)
werden aktiv eingesetzt.

Unter www.protec-marketing.de kénnen
sich Interessierte die komplette kostenfreie
Zusammenfassung der Studie herunterla-
den.
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oundry | St Branchanpans

der  Technologie-Marketing-
agentur ProTEC  Marketing
Geschaftsfiihrer,  Marketing-

und Vertriebsleiter der deut- '(
schen Stahl- und GieBereiin-
dustrie sowie deren Zuliefe-

rer zu Markteinschatzungen,
Herausforderungen, Ver-
anderungen und  Strate-
gien befragt. Die Studie lie-
fert jahrlich Benchmarks,
die fiir eigene Strategien,
Aktivitaten und Planungen
genutzt werden konnen.
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Mehrfenster-
technik

Tebis auf der AMB:
16.-20. Sept. 2014, Stuttgart
Halle 4, Stand B51
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DIE CAD/CAM EXPERTEN

Tebis Version 3.5 Release 7

Der neue Standard fiir hochste CAD/CAM-
Produktivitit. Die Tebis V3.5 R7 ist effizient und extrem
produktiv. Mehrfenstertechnik ldsst Sie in mehreren Dateien
gleichzeitig arbeiten, wihrend die Hintergrundberechnung
Werkzeugwege erstellt. Die Nutenbearbeitung analysiert Nuten
automatisch und optimale Fertigungsstrategien sorgen fiir exzellente
Programme. Hochst anspruchsvolle Qualititsvorgaben erfiillen Sie leicht
durch die neue Punkteverteilung. Reden wir dariiber: Tel. +49/89/81803-0

Echte
Hintergrund- 64-Bit-Power

berechnung

I 4. o

Punkteverteilung

Rippen- und
Nutenbearbeitung

Tebis Technische Informationssysteme AG e Einsteinstr. 39 e 82152 Martinsried/Planegg ® Tel. +49/89/81803-0 e info@tebis.com e www.tebis.com
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Erfolgsformel fiir fehlerfreie Kernkasten

Das neue GieBBharz
Biresin U1320 NT steht
fiir eine Rechnung,

die fiir GieBereien

und Modellbauer
gleichermaBen aufgeht

Die EU-Verordnung REACH hat sich fiir den
Markt hoch abriebfester PUR-GieBharze als
Schocktherapie erwiesen. Alle in der Praxis
bewéhrten Produkte mussten vom Markt
genommen und durch REACH-konforme
Neuentwicklungen ersetzt werden. Nontox-
Rohstoffe plus neue Verfahrenstechnik plus
Zeitdruck — eine Rechnung mit vielen Unbe-
kannten. Die Fehlerhaufigkeit bei der Kern-
kasten-Produktion stieg drastisch an. Eine
iiberzeugende L6sung schien nicht in Sicht.

Technologischer Quantensprung
fithrte zum Ziel

Das Entwicklungsteam von Sika Tooling &
Composites, Sika Deutschland GmbH, arbei-
tete mit Hochdruck an einem Nachfolger des
legendaren Biresin U1320. Etwa Mitte 2012
gelang in der dritten Entwicklungsstufe der
Durchbruch. Das vollstandig modifizierte
GieBharz basiert auf einer im Hause Sika ent-
wickelten innovativen Technologie. Das neue
Biresin U1320 NT 1 wurde in den vergange-
nen eineinhalb Jahren von iiber 180 Modell-
baubetrieben vergossen. Experten schétzen,
dass sich aktuell mehr als 1800 GieBerei-
werkzeuge in iiber 50 GieBereien im Einsatz
befinden.

Zahlreiche Modellbauer bestatigen, dass die
Verarbeitungseigenschaften des neuen Non-
tox-Produkts mit denen des ,guten alten
U1320" nahezu identisch sind. Die in der
Praxis gemessenen Abriebwerte (iberzeugen
mit exzellenten Ergebnissen.

Konsequentes Monitoring ist ein wichtiger
Baustein nachhaltiger Entwicklungsarbeit.
Die Sika-Kundenzufriedenheitsanalyse vom
Juli 2013 bestétigte: sowohl Modellbauer
wie auch GieBereien beurteilen das neu ent-
wickelte Biresin U1320 NT als tberdurch-
schnittlich gut. Weil Menschen mit tech-
nischen Berufen frithzeitig lernen, immer
eine Bewertungsreserve offen zu lassen (,es
geht immer noch besser”), diirfen im Mittel
7,8 von 10 moglichen Punkten als starker
Wert interpretiert werden. Uberzeugende
96 Prozent der Befragten wiirden das neue
abriebfeste Kernkastenharz von Sika einem
Fachkollegen weiterempfehlen. Grafik 1 ver-
deutlicht die zugrunde liegenden Bewer-
tungskriterien fiir Modellbauer und GieBe-
reien.
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Messbar hohe
Kundenzufriedenheit

Cesamtzufriedenheit
mit Biresin® LN320 NT

Il s I

. B g ,

DQuelle: Sika-Kundenzufriedanheits-Analyse

von 72013 (Basis: 110 Aussendungen, 45% Rick-
sendequote), Punkteskala von 0 = unzufrieden
bis ¥0 = sehr rufrieden

Kriterien der Modellbauer

= Vorarbeit
Vermischung
Fillverhalten
Entformung
Einfallstellen
Luftblasen
Schwund
Bearbeitung
Reparatur

Nahezu jeder Anwender wiirde
das neue Biresin U1320 NT
weiterempfehlen

MWirden Sie Biresin® U320 NT einem
Fachkollegen weiterempfehien?”

Quelle; Sika-Xundenrufredenheits-Analyse

won 7203 auf Basis von 110 Aussendungen an
Amwender von Biresin® U320 NT bej 45% Rlick-
SENCeguote,

Kriterien der Giellereien

Abriebfestigkeit
Klebeneigung Kernsand

Grafik 1: Ergebnisse aus einer Sika Kundenzufriedenheitsanalyse (Juli 2013) zu Biresin U1320 NT (oben) und die Kriterien, die

von Modellbauern und GieBereien benotet wurden (unten).

Die Sicht der Anwender: Sicher und
einfach zu verarbeiten wie frither
Viele Modellbauer erinnern sich mit Schau-
dern an die Phase der ersten Nontox-Harze
nach der Stunde Null. Hoher Reparaturauf-
wand auf dem Weg zu verwendbaren Kern-
késten verursachten Zusatzkosten. Viele Kun-
den wollten oder konnten den Mehraufwand
nicht vergiiten. Wie erlebten Sie die Zeit nach
dem VergieBen bis zum Entformen? Zahl-
reiche Modellbauer berichteten von Unsi-
cherheit, Angst und mentalem wie zeitlichem
Stress. Luftblasen, Einfallstellen oder blasig-
raue Oberflachenbereiche waren phasen-
weise eher Regel als Ausnahme. Lieferter-
mine standen grundsatzlich unter Vorbehalt.
Das neue Biresin U1320 NT schafft die
ersehnte Planungssicherheit. Thomas Bot-
trich, Geschéaftsfihrer vom Modellbau
Anthonstal, unterstreicht diese Einschatzung:
»Das neue 1320 ist das zur Zeit beste Mate-
rial fir GieBereianwendungen am Markt.”
Die neu gewonnene Sicherheit zahlt sich
aus. Heute kann das Unternehmen Termine
fir Kernkastenlieferungen wieder mit gutem
Gefiihl zusagen und piinktlich an die GieBe-
reien liefern.

Gute Losungen sind einfach
Das Modellbau-Unternehmen ClauB in Neu-
kirchen bei Chemnitz war auf der Suche nach

einem zuverlassigen PUR-GieBharz. Tests ver-
schiedener Produkttypen sollten Aufschluss
bringen. Das Unternehmen beschéftigt 30
Mitarbeitern und mehreren Auszubildende.
Schwerpunkt ist mit rund 80 Prozent der Gie-
Bereimodellbau. Die Neukirchener entwi-
ckeln, konstruieren und programmieren auch
als Dienstleister. Eine hohe Affinitat zu guten
technologischen Losungen ist deshalb Pflicht.
Dennoch entschied sich ClauB bewusst gegen
Systeme, deren Komponenten nur aufge-
heizt und mit 2K-Dosieranlagen verarbeitet
werden — und die anschlieBend noch einer
aufwendigen Temperung unterzogen wer-
den miissen. Erhdhter Zeitaufwand und die
teure Investition in eine 2K-Anlage warfen
die Frage auf, ob die Amortisation iber die
kommenden Jahre realistisch durch entspre-
chende Auftrage sichergestellt werden kann.
Die Alternative Biresin U1320 NT konne hin-
gegen leicht und sicher wie das Original im
Handverguss bei Raumtemperatur vergossen
werden — und zwar ohne Nachtemperung.

Das neue Gesetz der groBen Zahl:

bis zu 100 kg Material in einem Verguss
Modellbau ClauB produziert haufig auch
Kernkasten und Modellplatten fir den GroB-
maschinen- und Fahrzeugbau in groBeren
Formaten. Dabei kann eine Formhalfte, je
nach gewahlter Frontschichtwandstarke, bis

Bild 2: Frontschichtguss mit Biresin U1320 NT und das Ergebnis: perfekte Modellhélften.

zu 100 kg GieBharz erfordern. Eine gute Vor-
bereitung ist unverzichtbar (Bild 2). Eine aus-
reichende Anzahl von Steigerréhrchen ist
ebenso wichtig wie das sorgfaltige Ermitteln
von Anzahl und Positionen der erforderlichen
Eingusstrichter. Diese sind im Durchmesser
entsprechend stark und bis zu 1 m hoch. So
kann der notwendige GieBdruck erzeugt und
der gesamte Hohlraum innerhalb der Verar-
beitungszeit zuverlassig befiillt werden.

Fir das VergieBen von groBen Volumina ver-
einfacht das 5 kg-Harzgebinde Biresin U1320
NT im 12,5 Liter-Eimer den Prozess: Den
Inhalt des passenden Hartergebindes in den
Harzeimer fiillen und mischen. Ein Abwie-
gen ist nicht erforderlich. Ergebnis: enorm
Zeit gespart und Mischfehler ausgeschlos-
sen. Modellbauermeister Bernd ClauB schatzt
den Zugewinn an Planungssicherheit und ist
begeistert von der sehr geringen Fehlerquote

beim Verguss: ,Es ist eigentlich alles etwas
geworden, was wir an groBen Kernkasten
und Modellplatten vergossen haben.”

Innovative Oberflachentechnologien
begiinstigen zuverlassige Prozesse
Einige wenige Anwender berichteten im Rah-
men der Kundenzufriedenheitsanalyse von
vereinzelten Fallen einer nicht optimalen Haf-
tung von Biresin U1320 NT auf Aluminium-
Unterkonstruktionen. Hier erwies sich die
Technologie-Integration im Unternehmen Sika
als Wegweiser: Eine Schwesterabteilung von
Sika Tooling & Composites gilt als Marktfiihrer
fir elastische Klebstoffe im industriellen Fahr-
zeugbau. Viele Jahre Erfahrungen bei optima-
len Vorbehandlungen fiir Verklebungen mit
Aluminium er6ffneten im Rahmen von Anwen-
dungstests die schnelle Entwicklung einer
Uiberzeugenden Losung. Nach richtiger Vor-
behandlung der Aluminiumoberflache erhoht
sich die Haftfestigkeit von Biresin U1320 NT
auf Aluminium deutlich. Die bei Haftzug-
tests gemessenen Zugfestigkeiten unterstrei-
chen den Anstieg der Haftfestigkeit, wenn die
Oberflache mit Korn 80 aufgeraut (Entfernen
der Oxidschicht), mit Losungsmittel (Sika Rei-
nigungsmittel-5) gereinigt und anschlieBend
Sika-Aktivator-205 aufgetragen wird. Gegen-
liber einfachem Reinigen (Bild 3) ergeben sich
® eine 3,5-fache Erhéhung der Haftung auf
Aluminiumguss, und
® eine 20-fache Erhdhung der Haftung auf
gewalztem Aluminium.

Automatisches CAD/CAM fur 2D bis 5-Achsen Frasen

2 Schlicht- und Restmaterial Bearbeitung

Frasbahn Editor

1e 5-Achsen Bearbeitung

= (+49).(0)6102.71440
A www.worknc.de

worknc

f www.facebook.com/cadcamsoftware
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Hohere Haftung auf Aluminium-Unterbau
mit Biresin® U1320 NT plus Sika® Aktivator-205

Zugfestigkeit [N] auf Alu-Cuss

RM5 n

RM5
+ korn 80

RM5
+ Korn B0 1124
+ 205

Quekle: Sika Deutschiand CmbH, Tooling & Camposites

691

Zugfestigkeit [N] auf cewalztem Alu

RM5 1n7

AM5
+ korn B0

RMS
+ Karn B0 243
+ 205

1720

Bild 3: Mit optimaler Oberfléachenvorbereitung lasst sich die Haftung von Biresin U1320 NT auf Aluminium bis zum 20-fachen erhéhen.

Anhaftung von Griinsand?

So lésen Sie das Problem!

Werden Kernkésten und Modellplatten Gber
das Aufbauverfahren hergestellt, dann wird
dabei in der Regel ein elastisches PUR-Ober-
flachenharz als hoch abriebfeste VerschleiB-
schicht auf das Negativ aufgetragen und
nachtraglich hinterfiillt.

Modellbau Richartz in Hafenlohr, ein Exper-
ten-Team mit Gber 30 Jahren Erfahrung
im GieBereimodellbau, fertigt nach dieser
Methode GieBereiwerkzeuge fiir eine nam-
hafte EisengieBerei. Mit der Umstellung auf
die ersten Nontox-Varianten war der Sorgen-
Pegel stark angestiegen. Oberflachen mit fei-
nen Lufteinschliissen und eine unzureichende
Abriebfestigkeit sorgten fiir hohe Unzufrie-
denheit. Die vermehrte Anhaftung von Griin-
sand flihrte zu Ballenabrissen und somit zu
Ausschuss. Das Sika-Entwicklungslabor hat
intensiv geforscht. Sika Tooling & Composites
darf heute mit Stolz behaupten, mit Biresin
513 endlich wieder ein zuverlassiges Oberfla-
chenharz anbieten zu kdnnen.

Biresin S13 kommt der GieBvariante Bire-
sin U1320 in den Endeigenschaften sehr nah
und wurde gezielt entwickelt, um dem Ver-
kleben mit Griinsand entgegenzuwirken.
Modellbauermeister Schmidt aus dem Hause
Modellbau Richartz zeigt sich sehr erleichtert.
Er betont dabei seine hohe Zufriedenheit tiber
das einfache und blasenfreie Streichverhalten
(Bild 4). Im Zeitraum Herbst 2013 bis Friihjahr
2014 wurden ca. 160 im Einsatz befindliche
Modellplatten im Wochenturnus regelmaBig
mit einem Scanverfahren auf Abrieb unter-
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sucht. Die Ergebnisse deuten darauf hin, dass
die Standzeit vom ,alten U1320" erreicht
werden kann. Es wurden bislang kein Abrieb
und auch keine Griinsandanhaftung diagnos-
tiziert. Bedarf es schneller Anderungen oder
der Reparatur mit Hilfe von Teilnegativen,
dann kommt ebenfalls die GieBvariante Bire-
sin U1320 NT zum Einsatz. Beobachtungen
aus der Praxis belegen eine einwandfreie Ver-
bindung beider abriebfester Schichten.

Praxis-Beobachtungen zum Langzeit-
verhalten belegen: Auf die Abriebfes-
tigkeit von Biresin U1320 NT ist Verlass
Die aktuelle Verkaufsmenge von Biresin
U1320 NT entspricht in etwa der GroBenord-
nung, die das bekannte Vorgangerprodukt
(vor Einflihrung von REACH) auszeichnete.
Belastbare Daten und Fakten zum Langzeit-
verhalten des neuen 1320 im GieBereiein-
satz sorgen bei immer mehr Anwendern fiir
Optimismus. Zudem haben sich die Zukunfts-
aussichten im  GieBereibereich ~ generell
etwas verbessert. Eine wachsende Zahl von
Akteuren zeigt sich motiviert, wieder lang-
fristiger zu denken und zu planen. Dem ste-
hen jedoch noch immer potenzielle Anwender
gegeniiber, die eine gewisse Verunsicherung
spiiren. Die Erinnerung an die ersten Nontox-
Varianten hat sich tief ins Bewusstsein einge-
graben.

Der Leiter Modellbau bei der Eisenwerk Erla
GmbH, Herr Becher, hat den Schmerz erkenn-
bar iberwunden und ist mit dem neuen Bire-
sin U1320 NT ohne Einschrankung zufrieden
und berichtet aus langjahrigen Praxis.

Mit dem alten U1320 wurden nach seiner
Erfahrung im Schnitt 65 000 bis 70 000 Abfor-
mungen bzw. Kernschiisse erreicht, bei giin-
stigen Konturen sogar bis zu 100 000. Das
neue U1320 NT schatzt er unter optimalen
Bedingungen (Kernkasten-Konstruktion, Fer-
tigungsparameter etc.) aktuell mit ca. 90 Pro-
zent der Standfestigkeit vom Vorgangerharz
ein. Erste Zwischenlosungen der Nontox-
Harze, egal von welchem Anbieter, erreichten
aus seiner Sicht maximal 20.000 Schiisse im
Kernkasten.
Hinzu komme, dass die Klebeneigung in
Sachen Kernsand bzw. Griindsandanhaf-
tungen offenbar minimal ist — und damit ver-
gleichbar gut wie beim Vorganger. Im eige-
nen Hause wurde kein Fall von Griinsandan-
haftungen beobachtet. Auch die Reinigung
der Kernkastenhalften mit Trockeneis ver-
laufe problemlos. Es wurden keinerlei Ober-
flachenbeschadigungen  beobachtet. Das
Thema Quellverhalten gegentiber Sandbinder
oder Amin betrachtet er als unkritisch. Bei
den Scans der geschossenen Kerne ergaben
sich keinerlei MaBabweichungen. Es deute
nichts auf gequollenen Kunststoff hin.
Sein Fazit lautet: Das neue U1320 NT darf
bezliglich der Abriebfestigkeit endlich wie-
der als feste GroBe gelten, mit der man wirt-
schaftlich kalkulieren kann. Aus seiner Sicht
ist die Verarbeitung fir den Modellbauer nicht
aufwendiger als mit dem alten U1320. |
Von Andreas Miiller,
Sika Deutschland GmbH, Bad Urach
mueller.andreas@de.sika.com
www.toolingandcomposites.sika.com

Bild 4: Aufstreichen
des Oberflédchen-
harzes Biresin S13
(links) und fertiges
Produktionsmodell

quss (rechts).
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Scanning und Tracking in

Kombination

Prazise Datenerfassung bei groBem Messvolumen

Das Messvolumen von 35 m3 des
T-TRACK LV erlaubt das Einscannen
von Objekten mit einer Gesamt-
ldnge von bis zu sechs Metern

mit sehr hoher Genauigkeit und
Geschwindigkeit.

Die Steinbichler Optotechnik GmbH aus Neubeuern, Anbieter von op-
tischer Mess- und Sensortechnik, hat auf der Fachmesse CONTROL eine
Scanning und Tracking Kombination vorgestellt. Das hochprazise Gesamt-
konzept aus rund um den Laserscanner Steinbichler T-SCAN bietet ab so-
fort ein groBes Messvolumen bei einer gleichbleibend hohen Prazision.

.Das Trackingvolumen liegt bei bis zu
35 m3 und bietet damit groBtmagliche
Bewegungsfrei-heit fiir einen effizienten
Messablauf,” erklart Hans Weigert, Lei-
ter Vertrieb/Marketing der Steinbich-
ler Optotechnik GmbH. Durch die kom-
pakten Abmessungen des Scanners
Steinbichler T-SCAN LV wird ein ermi-
dungsfreies und effizientes Arbeiten
gewahrleistet. Das modulare Gesamt-
konzept mit der Controllerbox und der
einfach handhabbaren Zentralverkabe-
lung ist in wenigen Minuten einsatzbe-
reit. Die Kombination des handgefiihrten
Laserscanners Steinbichler T-SCAN LV
und der ergonomischen Touchprobe
Steinbichler T-POINT LV, mit welcher
Einzelpunktmessungen  schnell  und
unkompliziert maglich sind, erlauben bei
nahezu allen Anwendungen eine prazise
3D-Datenerfassung — vor allem auch bei
groBen Messobjekten.

Das erhohte Messvolumen des neuen
Steinbichler ~T-TRACK LV  gestat-
tet das Einscannen von Objekten mit
einer Gesamtldnge von bis zu sechs
Metern mit sehr hoher Genauigkeit und
Geschwindigkeit (z.B. Gesamtfahrzeug/
Automobilbau, Anlagenbau, Agrartech-
nik, SchweiBkonstruktionen/Metallbau,
etc.). Durch die , Dynamic Referencing”-
Funktion ermdglicht das System prazise
Messungen sogar an bewegten Objekten
oder in instabiler Umgebung. Die Kopp-
lung mehrerer Steinbichler T-TRACK LV
Tracker erlaubt eine noch groBere Bewe-
gungsfreiheit bei der Vermessung groB3er
Objekte. Die Positionsanderung eines
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Trackers wird somit iberfliissig und die
Messgeschwindigkeit erhéht sich selbst
bei komplexen Formen.

Ein weiteres Highlight auf der Con-
trol von Steinbichler war ,Intelligent
Light Control” (ILC) im High-End Sen-
sor Steinbichler COMET 6. ILC ermdg-
licht das Erfassen hoch reflektierender
Teile. Durch die konsequente Weiter-
entwicklung der Streifenlichtprojektion
ist es dank ILC mdglich, auf das sonst
libliche Einsprithen diverser Messteile
zu verzichten. Das automatische Erken-
nen der Bauteile bewirkt, dass benoti-
gte Parameter selbststandig eingestellt
werden und ein aufwandiges Korrigie-
ren bzw. Anpassen verschiedener Fak-
toren wie Bauteillage oder Belichtungs-
zeit entfallt.

So wird die Messgeschwindigkeit erhht
und die Handhabung des Systems maB-
geblich vereinfacht. ILC analysiert
selbststandig die Aufnahmen des Stein-
bichler COMET 6 Sensors. In Bereichen,
in denen es aufgrund von zu viel Licht-
einfluss auf dem Bauteil zu Uberbelich-
tungen oder Uberstrahlungen kommt,
wird die Projektionslichtmenge automa-
tisch reduziert. Durch die digitale Projek-
tionseinheit ist der Steinbichler COMET
6 Sensor in der Lage, eine Vielzahl von
Grauwerten zu projizieren und kann
dadurch fir jeden Bereich des Bauteils
einen speziellen Grauwert projizieren.
Streifenlichtsensoren wie der Steinbich-
ler COMET 6 ermdglichen schnelles und
hochgenaues Messen sowie Scannen
einer Vielzahl von Teilen. |

Mehr Wirtschaftlichkeit im Formenbau

Siemens entwickelt
Sinumerik-Portfolio
weiter

Um mehr Wirtschaftlichkeit im Formen-
bau zu erméglichen, hat Siemens seine
High-End-CNC Sinumerik 840D sl inshe-
sondere im Bereich der Hochgeschwin-
digkeitszerspanung weiterentwickelt.
Anwender profitieren von einem inte-
grierten HSC-Bild, das im Rahmen des
Technologiepakets Sinumerik MDy-
namics filr 3- und 5-Achs-Frasanwen-
dungen zur Verfiigung steht.

Alle relevanten Informationen zum Formen-
bau und zur Bewegungsfiihrung mit Advan-
ced Surface werden nun auf einem Bild-
schirm dargestellt. Zudem wurde der ent-
sprechende Bearbeitungszyklus, Cycle832,
technologisch weiterentwickelt. Hier ldsst
sich die Bearbeitungsart als Klartext ausge-
ben sowie die Orientierungstoleranz direkt
in die Maske eingeben, wodurch der Bedien-
komfort und die Flexibilitt fiir den Benutzer
weiter erhoht werden.

Ebenso neu an Bord der Sinumerik 840D sl
ist Collision Avoidance zum Schutz vor Kol-
lisionen von Maschinenkomponenten im
Arbeitsraum der Werkzeugmaschine. Selbst
bei komplexen Bearbeitungen wie 5-Achs-
Simultanfrasen oder Drehen mit B-Achse kon-
nen durch die 3D Echtzeit-Kollisionstiberwa-
chung statische und bewegliche Maschinen-
komponenten sowie die Werkzeugschneide
effektiv auf Kollisionen {berwacht wer-
den. Durch eine vollwertige 3D-Visualisie-
rung lasst sich der komplette Bearbeitungs-
prozess, inklusive des Maschinenraums, auf
dem CNC-Bildschirm darstellen, so dass der
Bereich der Kollisionsgefahr schnell und
effektiv identifiziert werden kann.

Neuer Compile-Zyklus fiir
Spezialanwendungen

Mehr Prazision am Werkstiick, insbeson-
dere bei Spezialanwendungen im Formen-
bau, erreicht Siemens durch den neuen Com-
pile-Zyklus ,Nick Kompensation”. Dieser
ist zum Beispiel fiir Fahrstandermaschinen
von Bedeutung. Dort kann der Turm durch
Beschleunigungs- und Bremsvorgange der
anderen Achsen , nicken”, so dass die Werk-
zeugspitze beim Absinken in das Werkstiick
Marken verursacht. Die Nick-Kompensation
beobachtet die anderen Achsen und model-
liert das System. Da die Beschleunigungsvor-
gange aller Achsen bekannt sind, kann eine
Vorhersage der Nickbewegung erfolgen und
wie eine Vorsteuerung kompensiert wer-
den. Dies erhoht die Genauigkeit der Bear-
beitung und verbessert die Oberflachenqua-
litat. Durch die Offenheit der Sinumerik 840D
sl kann der Compile-Zyklus einfach (ber
die Bedienoberflache Sinumerik Operate in
Betrieb genommen werden.

Die neue Generation von Bedienpanels fiir die CNC-Steuerung Sinumerik 840D sl. Bild: Siemens
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Erhohter Bedienkomfort steigert
Produktivitat

Eine verbesserte Simulation von Werkstiick-
programmen sowie eine noch ibersicht-
lichere Programmverwaltung gehdren zu den
Neuerungen, die Siemens im Rahmen der
Benutzeroberflache Sinumerik Operate zeigt.
Da die Simulation fir die Rohteildefinition
+Workpiece” um die Aufspannung erganzt
wurde, stehen ab sofort ein Tisch beziehungs-
weise eine Rotationsachse fiir die Rohteilauf-
nahme an Frasmaschinen zur Verfiigung.

Fir den Bedienbereich der Programmverwal-
tung ermdglicht Sinumerik Operate nun eine
durchgangig papierlose Fertigung. So las-
sen sich htm-Dateien durchgangig anzeigen
sowie auf lokalen Laufwerken in Verzeich-
nissen einschlieBlich USB- und Netzlaufwer-
ken ablegen. Darliber hinaus wurde die Pro-
grammstruktur weiter optimiert. Hierbei ist
jetzt auch auf der NC eine Erstellung von
Unterverzeichnissen maglich — dies konnte
bisher nur lokal erfolgen. Uber die neue Fil-
terfunktion wird zudem eine -einfachere
Suche in der Werkzeugverwaltung erreicht.
Durch die Mdglichkeit, die Inhalte aus Sinu-
merik Operate auf mobilen Endgeréten anzu-
zeigen, konnen auch die neuen Funktionen
auf dem Tablet oder Smartphone visualisiert
und ortsunabhangig iberwacht werden. M
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| Ll Erfolgsgeschichte
¥ _ setztsich fort

Dank des erweiterten
Arbeitsbereichs stehen
dem Anwender der

msEn [ty ~ FZ 33 compact noch

1 mehr Méglichkeiten zur
Verfiigung.
&
- TIMMERMANY

J 1

Die F. Zimmermann GmbH zeigt auf der AMB in Stuttgart die neue Portalfrasmaschine FZ33 compact. Ausgestattet mit
dem Fraskopf VH30, steht dem Anwender nun optional eine noch kraftvollere Spindel mit HSK-A100 Aufnahme zur Ver-
fiigung. Zudem erweitert das Unternehmen den maglichen Arbeitshereich der Compact und bietet sie jetzt auch mitY =
4.000 mm und Z = 1.500 mm an. Damit erfiillt F. Zimmermann die steigenden Anforderungen vieler Werkzeug- und Modell-

36

bauer, mit dieser kompakten Anlage noch groBere Bauteile auch in Stahl wirtschaftlich bearbeiten zu kénnen.

Die Besucher konnen sich auf der AMB bis Der Ffés’;?Pf‘//"’?f ,
. g e . _ ann optional mit einer
ins Detail iiber das komplette Maschinen kraftvolleren Spindel
portfolio von F. Zimmermann informieren. ausgestattet werden

Live vor Ort im Einsatz ist die FZ33 compact,
die seit ihrer Markteinfiihrung Anwender aus
der Luftfahrt- und Automobilindustrie sowie
dem Werkzeug- und Formenbau fiir die wirt-
schaftliche Bearbeitung kleinerer und mittle-
rer Bauteile erfolgreich einsetzen. Mit 2.500
mm in der X-, 3.000 mm in der Y- und 1.250
mm in der Z-Achse (iberzeugt die Portalfras-
maschine durch einen groBziigigen Arbeits-
raum bei geringem Platzbedarf. Dabei ist sie
besonders leistungsstark und stabil. Bauteile
aus Aluminium und Verbundwerkstoffen las-
sen sich schnell von fiinf Seiten komplett
bearbeiten. Um das Anwendungsspektrum
zu erweitern, hat F. Zimmermann die Anlage
weiterentwickelt und bietet sie jetzt auch mit
Y = 4.000 mm und Z = 1.500 mm in einer
groBeren Ausfiihrung an.

Die innovative und patentierte Fraskopftech-
nologie ermdglicht zudem ein schnelles und
zusammen mit hochauflésenden Messsyste-
men hochprazises Positionieren. Sie verbin-
det hohe Drehmomente mit hohen Rotati-
onsgeschwindigkeiten in der A- und C-Achse
bis 360 °/s. Damit Anwender mit der FZ33
compact flexibler auf ihre Kundenwiinsche
reagieren und sie auch Werkstiicke aus Stahl
wirtschaftlich bearbeiten konnen, bietet F.
Zimmermann den Fraskopf VH30 jetzt optio-
nal mit einer kraftvolleren Spindel an. Bisher
betrugen die Leistung 60 kW und das Dreh-
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moment 95 Nm. Jetzt hat der Anwender auch
70 kW und ein Drehmoment von 167 Nm
zur Verfiigung. Dazu liefert der Maschinen-
bauer die Werkzeugaufnahme HSK-A100.
Die Anlage ist somit fiir harte Materialien mit
schwierigen Zerspaneigenschaften sicher im
Einsatz.

Auf der AMB zeigt die F. Zimmermann GmbH,
dass sie nicht nur hochwertige Anlagen lie-
fert, sondern Systemlésungen. Mit unter-
schiedlichen Ausstattungsmaoglichkeiten und
Leistungen werden die Portalfrdsmaschi-
nen immer auf die individuellen Anforderun-

und ermdglicht damit,
auch Werkstiicke aus
Stahl wirtschaftlich zu
bearbeiten.

Bilder: Zimmermann

gen der Kunden abgestimmt. Zum Portfolio
gehort ein umfassender Service, wie eine Ser-
vicehotline auBerhalb der iblichen Arbeits-
zeit sowie Ferndiagnosesysteme, die kiir-
zeste Reaktionszeiten im Servicefall ermdgli-
chen. Der Maschinenbauer sorgt damit beim
Anwender fiir eine hohe Verfligbarkeit der
Maschinen iiber die komplette Betriebsdauer.
Die Zimmermann-Anwendungstechnik opti-
miert zudem individuell mit dem Kunden die
Frasstrategie in Abhangigkeit von Werkstoff,
Fraskopf und Spindel, Werkzeugauswahl und
Spanntechnik. [ |
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Aufgrund der homogenen, in sich geschlos-
senen Oberflache und der feinen Zellstruktu
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und Formenbau, eingesetzt.

obomodulan® wird in mehr als 20 verschiede
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1600 kg/m3 und Standardabmessungen von
bis zu 2000 x 1000 x 420 mm, hergestellt.
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Der stufenlos schwenkbare motorische Dreh- und Schwenk-
kopf PHS bendtigt einen minimalen Kalibrieraufwand. Es
kénnen Verldngerungen bis 750 mm montiert werden.

Die Qualitatssicherung im Vorseriencen-
ter in Wolfsburg praktiziert die Konigsdis-
ziplin der Messtechnik. An Erprobungstra-
gern werden neue Trends in der Messtechnik
gesetzt. Mit neuartigen Messaufgaben wer-
den die Entwickler zuerst hier konfrontiert.
Die Beherrschbarkeit dieser Messaufgaben
hat Auswirkungen auf den Produktentwick-
lungsprozess. ,In der Produktentwicklung
missen wir so friih wie méglich definieren,
welche Anforderungen und Qualitétskrite-
rien beriicksichtigt werden miissen”, erklart
Stefan Eckhardt, Abteilung QS-Vorseriencen-
ter, Analysezentrum. Sein Vorgesetzter Frank
Eggeling fiigt hinzu: ,Wir decken die kom-
plette Bandbreite von Volkswagen ab. Daher
war ein groBer Messbereich fiir uns sehr
wichtig, damit z.B. auch ein VW Bus hochge-
nau gemessen werden kann.”

Erfolgsrezept: Enge Zusammenarbeit
«Natlrlich wurde schon vor der Einfiihrung
unserer Messlosung mit relativ groBen Koor-
dinatenmessgeraten gemessen”, beschreibt
Thomas Werner, Leiter Technischer Vertrieb
bei Wenzel. ,Aber die eingesetzte Mechanik
war in die Jahre gekommen und die Steue-
rungstechnik, Software sowie die Tastkdpfe
waren technologisch nicht mehr auf dem
neusten Stand.” Die Uberlegungen von VW
reichten von einer umfassenden Moderni-
sierung bis hin zur Neuanschaffung. Wichtig
war, dass die neue Losung zukunftsfahig ist,
d.h. fiir mindestens zehn Jahre die Anforde-
rungen erfiillt.
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Qualitatssicherung des
VW-Vorseriencenters setzt auf
Messlésungen von Wenzel

Um Qualitat, Produktivitit und Prozesseffizienz
stetig zu verbessern, muss bereits in der Ent-
wicklungsphase sichergestellt werden, dass je-
des Automobil des Volkswagen Konzerns mess-
bar ist. Dies gilt fiir die komplette Marken- und
Variantenvielfalt, vom Dach bis zur Bodengrup-
pe. Mit den RAX Horizontalarm Messgeraten
von Wenzel hat Volkswagen die passende Lo-
sung realisiert. Inzwischen sind fiinf Duplexsy-
steme im Einsatz.

Ein RAX Duplexsystem im Messraum bei VW in Wolfsburg. Durch den spiegelbildlichen Aufbau der Messstéander bei einer Du-

plexversion, wird der Messbereich in der X-Achse optimal genutzt. (Quelle: Volkswagen)

Nach einem intensiven Auswahlverfahren
entschied sich VW fiir eine komplette Neu-
entwicklung von Wenzel. Das Projekt wurde
von Anfang bis Ende in enger Abstimmung
mit dem Automobilhersteller durchgefiihrt.
.Die Anforderungen waren sehr hoch. Aber
die Zusammenarbeit mit Messtechnikern, die
iiber einen jahrelangen Erfahrungsschatz ver-
fligen, war eine groBe Bereicherung fiir uns”,
erklart Thomas Werner.

Enormer Messbereich

Entstanden ist die RAX, das neueste CNC
Horizontalarm-Messgerat aus der bewahrten
R-Baureihe von Wenzel. Stolz ist man bei
Wenzel darauf, dass die RAX genauer wurde
als gefordert und trotz des hohen Z-Bereichs
genauer als vergleichbare kleinere Messge-
rate misst. Der Grenzwert der Langenmess-
abweichung MPEE wurde mit 40 + L/40 pm

Bilder: Wenzel

spezifiziert. Die Koordinatenmessmaschine
ist fiir den Einsatz von schaltenden, scan-
nenden und optischen Messsystemen geeig-
net.

Die RAX bietet bereits in der Standardaus-
fihrung einen sehr groBen Messbereich von
3.100 mm in der Z-Achse. Je nach Tastsystem
beginnt der Messbereich in Z ab 70 mm Gber
der Basisplatte. Das bedeutet, dass der Mess-
arm unter das Fahrzeug in StraBenniveau
gefahren werden kann. Die Y-Achse hat eine
Lange von 1.600 mm in der Simplex- bzw.
3.000 mm in der Duplexversion. Durch den
spiegelbildlichen Aufbau der Duplexversion
wird der Messbereich in der X-Achse opti-
mal ausgenutzt. Bei VW betragt die X-Achse
6.000 mm, da die Fundamentgruben der
alten Anlagen benutzt wurden. Wenn erfor-
derlich, konnen auch wesentlich langere
Mehrstanderanlagen realisiert werden.

Ausgestattet ist die RAX mit hochgenauen
Linearfiihrungen in allen Achsen. Diese
gewahrleisten eine optimale Lebensdauer
und Steifigkeit. Die X-Achsenfiihrung ist
bodeneben in die Basisplatte integriert
und befahrbar abgedeckt. Durch diese Bau-
weise kénnen, trotz des begrenzten Platzes
des Messraums, Fahrzeuge auf die RAX
gefahren werden. Das Messgerat ist von
allen Seiten perfekt zuganglich, sowohl
flir Mess- als auch fiir Wartungsaufgaben.
Alle relevanten Bauteile kdnnen mit weni-
gen Handgriffen entfernt und wieder ange-
bracht werden. Das verkiirzt die Wartungs-
zeiten und erhoht die Verfiigbarkeit der
Koordinatenmessgerate.

Sonderausstattung fiir
Koordinatenmessgerite

Die RAX Systeme sind mit einer aktiven
Temperaturkompensation versehen. Somit
ist gewahrleistet, dass trotz abweichender
genaue

Temperaturen Messergebnisse

ermittelt werden. Die Werkstlick-Tempe-
ratursensoren sind kabellos installiert. Die
vorhandenen Fundamente konnten weiter-
verwendet werden. Diese sind mit Damp-
fungseinrichtungen ausgestattet, so dass
der Einfluss von Schwingungen auf das
Messergebnis minimiert wird.

Fir groBtmogliche Ergonomie wurden die
Systeme in Wolfsburg mit einer zweiten
Bedieneinheit ausgeliefert. Die Zutritts-
iberwachung der Messmaschine durch
Lichtschranken ermdglicht, dass die hohen
Maschinengeschwindigkeiten  vollstandig
gefahren werden konnen. Die Spiegelséulen
der Lichtschranken kénnen zum Einfahren
eines Fahrzeugs leicht abgenommen und
ohne Justage reproduzierbar wieder einge-
setzt werden. Bestlickt wurden die Messge-
rate mit dem stufenlos verstellbaren moto-
rischen Dreh- und Schwenkkopf PHS von
Renishaw.

Der PHS wurde entwickelt, um den hohen
Anforderungen fiir die Messung von Karos-

serien in der Automobilindustrie gerecht zu
werden. Insbesondere dort wo feine Win-
kelpositionierung und eine groBe Taster-
lange bendtigt werden, erhoht er die Funk-
tionalitat der Maschine.

Vielféltige Einsatzgebiete

Gemessen wird mit den RAX Messsystemen
bei VW alles, was der Automobilbereich
hergibt. Komplette Fahrzeuge, Karosserien
und Karosserieeinzelteile. Dariiber hinaus
kann die RAX in vielen anderen Branchen
eingesetzt werden. Gemessen werden
damit z.B. groBvolumige Maschinenbau-
teile, LKWs, aber auch Werkstiicke aus der
Luft- und Raumfahrt sowie dem Energiesek-
tor. ,Inzwischen arbeiten wir zwei Jahre
mit den RAX Messgeraten und sind damit
sehr zufrieden”, erklart Hans-Jirgen Bach,
Leiter QS-Vorseriencenter bei VW in Wolfs-
burg. ,Wichtig war fiir uns auch, dass wir
das komplette Dienstleistungsportfolio aus
einer Hand bekommen.” [ |

ESAY

PAF 03 PAF A35 PAF A50 PAF A90

* ungiftige Giellsysteme

* hartelastische, hochabriebfeste Polyurethangief3harze

* verschiedene Shoreharten , flr Hinterschneidungen geeignet, bei
gleichzeitiger Konturstabilitat

» fur Kernkasten, Formplatten, Klopfmodelle, GieRRereimodelle

* keine Temperung

* keine Sprédphase wahrend der Aushartung

Alternativ PAF 03 OF

» als Streichvariante mit Hinterfullung P4 und P1

RESAU & Co. KG * Chemische Produkte * Gutenbergstr. 11 « 73779 Deizisau

Telefon 07153/83030 .
Internet: www.Resau.de J

Telefax 07153 / 830310
Email: info@Resau.de
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Wirksam steuern und kontrollieren

Besser werden durch Messen an den Besten

Mehr betriebswirtschaftliche Transparenz schafft der Kenn-
zahlenvergleich des Bundesverbands Modell- und Formenbau.
Bild: mindweb2 — Fotolia.com

Am Ende des Geschiftsjahres wird Bi-
lanz gezogen. Das Ergebnis gibt Aus-
kunft iiber Erfolg oder Misserfolg. Was
Betriebsinhaber daraus kaum ablesen
konnen, sind die betriebswirtschaft-
lichen Stédrken und Schwéchen seines
Unternehmens. Hier schafft der jahr-
liche Kennzahlenvergleich des Bundes-
verbands Modell- und Formenbau Ab-
hilfe.

+Fir eine erfolgreiche Unternehmensfiihrung
ist effektives Controlling ein wesentlicher
Erfolgsfaktor”, sagt Verbandsprasident Ulrich
Hermann. ,Mehr betriebswirtschaftliche
Transparenz und der Vergleich mit anderen
Unternehmen erlauben es, die eigene Position

realistisch einzuschatzen.” Der Kennzahlen-
vergleich helfe, konkrete Anhaltspunkte und
Strategien fiir Verbesserungen zu finden.
Jeder Betrieb kann in knapper prégnanter
Form seine Starken und Schwéchen beurtei-
len, um daraus dann MaBBnahmen zur Verbes-
serung der Wirtschaftlichkeit abzuleiten. ,Die
Kennzahlen konnen zudem ideal zur Doku-
mentation der Bonitdt des Betriebes heran-
gezogen werden”, meint Hermann. ,Sie star-
ken den Betrieb in seinen Gesprachen mit der
Bank, ein optimales Rating herbeizufiihren.”

Der Kennzahlenvergleich konzentriert sich auf
die elf wichtigsten Werte, wie z.B. die Wert-
schopfung pro Mitarbeiter, die Gesamtkapi-
talrentabilitdt oder die Eigenkapitalquote. Der
erforderliche Aufwand fiir die Datenerhebung
halt sich in engen Grenzen. Sie beschrankt
sich auf wenige Daten aus der Gewinn- und
Verlustrechnung und aus der Bilanz. Hinzu
kommen Daten iiber die Struktur der Mitarbei-
ter und der Stunden. Fiir jede Kennzahl erhalt
der Teilnehmer den eigenen Wert, den Durch-
schnittswert, den Soll-Wert sowie die Spann-
breite der Einzelwerte. Die Darstellung auf
einer Farbskala hilft dem Betrieb auf anschau-
liche Weise sich selbst einzuschétzen. Im
Anhang erhalt der Betrieb zudem eine kurze
Erlauterung zu jeder Kennzahl, wie diese
ermittelt wurde sowie allgemeine Hinweise,
welche Aspekte fir die Verbesserung der
jeweiligen Kennzahl besonders wichtig sind.

Riickgabe bis 12. September 2014
Der Kennzahlenvergleich wurde entwickelt
vom Technologie-Zentrum  Holzwirtschaft

(TZH), das jetzt auch wieder mit der vollstan-
digen Abwicklung beauftragt ist. Den Bogen
zur Erhebung der Geschaftszahlen aus 2013
erhalten Sie auf Anforderung bei der Redak-
tion von ,modell + form*, Tel. (02 31) 91 20
10-25, redaktion@modell-und-form.com, oder
per Internet-Download unter www.modell-
formenbau.eu/kennzahlenvergleich. Die Riick-
sendung des Erhebungsbogens erfolgt an
das beauftragte Institut. AusschlieBlich dort
beim TZH werden die gelieferten Daten und
die Auswertungsergebnisse bearbeitet. Der
Umgang erfolgt absolut vertraulich. Riickgabe
wird erbeten bis spatestens 12. September
2014. Die Kosten betragen 75,00 Euro zzgl.
Mehrwertsteuer.

«Durch die regelmaBige Teilnahme kann der
Betriebsinhaber die Entwicklung der verschie-
denen Kennzahlen nachvollziehen”, so Dipl.-
Okonom Helmut Haybach vom Technologie-
Zentrum. ,Er weil genau, wo er im Bezug zu
seiner Branche steht.” Das TZH stehe zudem
fir weitergehende Analysen und Beratungen
vor Ort zur Verfligung, um die Situation im
Detail zu analysieren, MaBnahmen abzuleiten
und das betriebliche Controlling weiterzuent-
wickeln. |

(Info

Technologie-Zentrum
Holzwirtschaft GmbH

Dipl.-Ok. Helmut Haybach
Johannes-Schuchen-Str. 4, 32657 Lemgo
Fon 05261/9214-14, Fax 05261/9214-10,
Mail: haybach@TZHolz.de

Neue Systematik fiir Regelwerk
der Unfallversicherung

Zum 1. Mai wurden Titel und Nummerierungen

vereinheitlicht

Mit ihrem Vorschriften- und Regelwerk unterstiitzt die gesetzliche Unfallversi-
cherung Betriebe und Beschaftigte darin, Arbeitsplitze gesund und sicher zu ge-
stalten. Seit dem 1. Mai hat sich die Systematik des Schriftenwerks verdndert.
Dies ist notwendig geworden, um Uberschneidungen, die sich aus der Fusion
der beiden Spitzenverbinde von Berufsgenossenschaften und 6ffentlichen Un-
fallversicherungstrigern ergeben hatten, zu bereinigen und zu vereinheitlichen.

Kiirzel wie BGV/GUV-V, BGI/GUV-I oder
GUV-SI wird es deshalb in Zukunft nicht
mehr geben. Durchgdngig werden die
Schriften in vier Kategorien eingeteilt wer-
den: DGUV Vorschriften, DGUV Regeln,
DGUV Informationen und DGUV Grund-
satze.

Parallel dazu wird auch das Nummerie-
rungssystem der Schriften eine neue Ord-
nung bekommen. Jede Publikation des
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«Vorschriften und Regelwerks der DGUV"
erhdlt eine eigene, in der Regel sechsstel-
lige, Kennzahl, nur die Unfallverhlitungs-
vorschriften werden ein bis zweistellige Zif-
fern haben. An der Kennzahl wird abzule-
sen sein, um welche Art von Schrift es sich
handelt und welcher Fachbereich der DGUV
sich um den Inhalt kiimmert. Die Fachbe-
reiche haben die wichtige Aufgabe, das
Vorschriften- und Regelwerk auf dem aktu-

&7 DGUY

N e

it

Startseite der DGUV Publikationsdatenbank

ellen Stand der Technik, der Arbeitsmedizin
und der Rechtsprechung zu halten.

Mit der Umstellung auf das neue System
stellt die DGUV auf der Startseite ihrer Publi-
kationsdatenbank (http://publikationen.
dguv.de) eine Transferliste mit den alten
und den neu vergebenen Nummern bereit.
In der DGUV-Publikationsdatenbank ist es
moglich, sowohl nach den alten als auch
nach den neuen Nummern zu suchen. M

Spannen ohne aufwandiges

Einmessen

Anwender von Power-Grip-Palettensystemen wissen deren Prazision zu schat-
zen. Um ihnen auch die Vorteile der FCS-Spanntechnik zugéanglich zu machen,
entwickelte FCS ein Systempalette mit Partool Power-Grip-Schnittstelle, mit
der sie ihre Bauteile ohne aufwendiges Einmessen auf Messmaschinen automa-

tisieren konnen.

Das FCS-Nullpunktspannsystem Breyline — in
Deutschland {iber die Pfleghar Entwicklungs-
und Vertriebs-GmbH zu beziehen — beruht
auf einem Baukastenprinzip, das aus Saulen,
Ringen und Bolzen besteht. Gespannt wird
auf Rasterplatten oder Paletten, die direkt
auf dem Maschinentisch oder in Handling-
Systemen installiert werden. Zentrierringe im
Bauteil und der Rasterplatte (ibernehmen die
Positionierung des Werkstiicks.

FCS Deutschland stellt nun innerhalb sei-
nes Breyline-Werkstiickspannsystems eine
Neuheit vor: eine Systempalette, die mit der
Power-Grip-Schnittstelle von Partool versehen
ist. In Stahl gefertigt, mit dem hohen Qualitéts-
anspruch von FCS, erfiillt die FCS Power-Grip-
Palette hochste Anforderungen an System-
genauigkeit und Wiederholgenauigkeit. Das
FCS-Raster ist (iber den gesamten Palettenbe-
reich ohne Unterbrechung verfligbar.

Die FCS Power-Grip-Paletten sind standard-
maBig in den Stichmassen 160 mm, 200 mm
und 240 mm verfiighar. Sonderanfertigungen

und Schnittstellen fiir Erowa oder Schunk sind
auf Anfrage erhéltlich. SchlieBlich bringt die
Integration von Fremdsystemen in das FCS
BREYL Baukastensystem ein weiteres Stiick
Investitionssicherheit fiir den Anwender. M

Rapid Prototyping

Vakuumgleﬂharze

Weich / halbhart / hart
- ABS-, PP-, PAG- ahnlich
- Temperaturstabil
Transparent oder geférbt

RTV Silikone

Olend oder trocken
Transparent oder geférbt

altropol

Verschiedene Shore-Harten

ALTROPOL KUNSTSTOFF GmbH
Rudolf-Diesel-StraBe 9-13
D-23617 Stockelsdorf

Eine FCS BREYL Paletten-
anlage ermdglicht fiinf-
seitige Bearbeitungen.

Einfache und
schnelle Nullpunkt-
spannlagen auf
Paletten ohne Ein-
meBverfahren
Bilder: Pfleghar

Tel. +49451-49960- 0

Fax +49 451 -4 9960 - 20
E-Mail: info@altropol.de
www.altropol.de » www.altrocolor.de
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Hebetool erleichtert die Arbeit

Im Modell- und Formenbau miissen immer haufiger sehr schwere Paletten in die
Maschinen eingebracht werden — mit bis zu 120 kg Gesamtgewicht. Auf Dauer
kann dies zu Gesundheitsschaden fiihren. Eine wesentliche Erleichterung schafft

das Hebetool HT2 von Toolcraft.

Weil bestehende motorische Hebelésungen
sich als unzureichend erwiesen, wurde das
Engineering-Team von Toolcraft beauftragt,
eine eigene Losung fiir das Unternehmen zu
entwickeln. Es sollte in der Lage sein, Palet-
ten nicht nur linear vor und zuriick sowie hoch
und runter, sondern auch seitlich und dre-
hend zu bewegen. Aus einer internen Arbeits-
erleichterung bei Toolcraft ist inzwischen ein
begehrtes Produkt geworden. Der Praxistest,
durchgefiihrt im hauseigenen automatisier-
ten Werkzeugbau in Spalt, brachte wertvolle
Erkenntnisse zur weiteren Optimierung. Das
Hebetool HT2 zeichnet sich sowohl durch sein
technisches Re-Design als auch die erhebliche

Gewichtsreduktion aus, wodurch der Lasten-
helfer noch leichter zu bedienen ist.

Beweglichkeit in alle Richtungen

»Das Hebetool HT2 von Toolcraft stellt eine
Revolution auf dem Markt dar”, so Tho-
mas Wieland, Teamleiter Konstruktion bei
Toolcraft. Es ist 1,3 m lang, fast 2 m hoch
und ca. einen halben Meter breit. Das Tool
hat eine akkubetriebene Z-Saule sowie eine
freischwimmende X und Y Achse mit einer
Drehachse A. Somit wird ein Schwenken um
100 Grad sowie eine Feinjustierung ermdg-
licht. Als Energiequelle dient ein Akku, der
nach vollstandiger Aufladung fiir bis zu 200

Eine automatische Absetziiberwachung sorgt dafiir, dass kein Druck auf den Maschinentisch erfolgt.

Flexible und leistungsstarke Arbeitserleichterung —
das Hebetool HT2 von Toolcraft.

Hebevorgange ausreicht. Der Verfahrbereich
betragt zwischen 265 und 1490 mm. Dieser
kann sowohl im Eilgang mit 20 mm/s als auch
mit einer geringeren Geschwindigkeit von 5
mm/s zurlickgelegt werden. Das Gesamtge-
wicht des Hebetools belduft sich auf 380 kg.
Weiterhin verfligt das Tool Tiber eine Feststell-
bremse, die zu einem sicheren Stand dient.
Zudem sorgt eine Absetziiberwachung — d.h.
eine automatische Abschaltung — dafiir, dass
kein Druck auf den Maschinentisch ausgelibt
wird. Die Adaptierung zur Werkzeugplatte ist
derzeit ein EROWA-System. Auf Anfrage kon-
nen auch andere Aufnahmen verbaut werden.
Der Lastenhelfer kann bis zu 120 kg heben
und somit schwere Lasten einfach transportie-
ren sowie milhelos groBe Werkzeugplatten in
Werkzeugmaschinen heben.

Hochste Wirtschaftlichkeit bei kleinen
Werkzeug-Durchmessern

Will man Hochstleistungen beim Frasen mit Durchmessern zwischen 16 und 25 mm erreichen, geht das eigentlich nur mit
Hartmetallfrasern, die in diesen GroBen relativ kostenintensiv sind. Aus diesem Grund hat WNT das System HFC fiir den
Einsatz im Hochvorschubbereich mit der GroBe 06 erganzt. Beim HFC-06 beginnen die Werkzeugdurchmesser bereits bei
16 mm und bieten somit eine Alternative zu VHM-Werkzeugen.

Trotz der kleinen WendeplattengroBe kon-
nen Vorschubgeschwindigkeiten von bis
zu 1,5 mm pro Zahn bei einer maximalen
Schnitttiefe von 0,8 mm erreicht werden.
Aufgrund der positiven Einbaulage sind
hochste Zerspanleistungen garantiert. Ver-
fligbar sind Einschraubfraser sowie Schaft-
fraser, wobei beide Varianten standardma-

3-2014 modell + form

Big mit innerer KiihImittelzufiihrung ausge-
stattet sind.

Die Wendeschneidplatten sind in zwei
unterschiedlichen Beschichtungen verfiig-
bar. Neben der HCN 1235 die den kom-
pletten Stahl-Bereich abdeckt, ist auch die
HCN 5235 verfiighar welche neben rost-
freien Werkstoffen auch hervorragend fiir

hochwarmfeste Legierungen geeignet ist.
Die optimierten Spanleitstufen sorgen fiir
einen extrem weichen, vibrationsarmen
und gerduscharmen Schnitt. Mit dem
HFCO6 lassen sich die Zerspanungsleistung
bei der Verarbeitung kleinerer Komponen-
ten erhohen und Werkzeugkosten geringer
halten.
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Ohne Adapter an
den Schlauch

Die neue Mischerhiilse 13/12 DHT von Tartler macht den
Einsatz zusatzlicher Adapter fiir die Schlauchbefestigung
tberfliissig.  Bild: Tartler

Neue Mischdiise vereinfacht Schlauchanschluss in
der Kunstharz-Verarbeitung

Mit vielen Detailinnovationen treibt Dosier- und Mischtechnik-Spezialist Tartler
die Prozessoptimierung in der Kunstharz-Verarbeitung voran. Die jiingste Neuent-
wicklung des Unternehmens ist eine Mischerhiilse mit angespritztem Schlauchan-
schluss. Diese Hiilse mit der Produktbezeichnung 13/12 DHT macht den Einsatz
zusatzlicher Adapter fiir die Schlauchbefestigung iiberfliissig. Sie leistet damit ei-
nen Beitrag zur Prozessvereinfachung in vielen Verfahren wie etwa dem Resin
Transfer Moulding (RTM), der Pultrusion oder der Vakuuminfusion.

eines zusatzlichen Adapters erforderlich ist,
macht der Einsatz der neuen 13/12 DHT von
Tartler diesen zeitraubenden und fehleran-

Die neue Mischerhiilse aus Michelstadt ist
ein weiterer willkommener Beitrag zur Ver-
einfachung der Prozesse in der Kunstharz-

Verarbeitung. Denn wahrend bei der Ver-
wendung konventioneller Mischdiisen fiir
den Schlauchanschluss stets das Aufstecken

falligen Zwischenschritt (iberflissig. Der
Grund: Die neue Mischerhiilse verfligt am
vorderen Ende serienmaBig (iber eine Tiille

mit zweifacher Verjiingung zum Anschluss
von Schlauchen mit Innendurchmessern von
9 und 13 Millimeter.

Die handhabungstechnischen Vorteile durch
die Verwendung der neuen Einwegmischer-
hiilse mit Schlauchtiille diirften sich vor
allem dort positiv auswirken, wo Verfahren
wie das Resin Transfer Moulding (RTM), die
Pultrusion — auch Strangziehen genannt —
oder die Vakuuminfusion zum Einsatz kom-
men. Tartler bietet seine neue 13/12 DHT
auch komplett mit verschiedenen Mische-
relementen an. Der Anwender kann sie
derzeit als Set mit segmentierter unterbro-
chener Spirale ohne Drehzahlabfrage (13/12
DT), mit einer Mischwendel mit Drehzahl-
abfrage am Mischereingang (13/12 DIMT)
sowie auch mit einem Mischer mit Drehzahl-
abfrage am Mischerausgang (13/12 DIMHT)
beziehen. So erhélt er stets die passende
Kombination fiir die perfekte Vermischung
der Komponenten.

Wie alle Mischerhiilsen und Mischerele-
mente so ist auch die neue 13/12 DHT mit
angespritzter Schlauchtiille eine Eigenent-
wicklung von Tartler, die in der hauseige-
nen SpritzgieBlinie gefertigt wird. Sie wird in
Kiirze aus dem stetig wachsenden Mischer-,
Hiillsen-, Disen- und Zubehérsortiment im
neuen Webshop (wwuw.tartler.com/shop)
des Herstellers bestellbar sein.

Tartler gehort zu den fithrenden Herstel-
lern  von Mehr-Komponenten-Systemen
zum Dosieren und Mischen von Epoxydhar-
zen, Polyurethanen und Silikonharzen. Das
Unternehmen stattet unter anderem zahl-
reiche Hersteller im Werkzeug- und Formen-
bau mit seinen Komplettlosungen aus. M

Farbgetreue Wiedergabe von 3D Daten

3D-Daten Schuh —
Darstellung rechts
mit Texture Mapping

Aufnahme und Ubertragung der Textur (Farbe und Musterung) eines Objekts auf seine gescannten 3D-Daten - das bietet
das neue Modul Texture Mapping in der Breuckmann Mess- und Auswerte-Software OPTOCAT. Diese Funktion ist besonders
interessant fiir dreidimensionale Scanprojekte im Bereich Design, aber auch fiir jeden Anwender, der eine hochauflésende

Textur fiir seine 3D-Daten benétigt.

Das Texture Mapping ist sowohl mit den inter-
nen Bildern des 3D-Scanners als auch mit Auf-
nahmen einer beliebigen externen Kamera
durchfiihrbar. Dabei erlauben externe digi-
tale Daten vielfaltige Mdglichkeiten bei der
Erfassung von Textur sowie einen groBen
Freiraum bezliglich der Pixel-Auflosung, pro-
fessioneller Beleuchtung und Rohdaten-Bear-
beitung mit Farbmanagement. Zudem lassen
sich die 3D-Daten eines monochromen Sen-
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sors mit Farbbildern oder mit multispektralen
Daten (UV, IR usw.) erganzen. Auch Sensorda-
ten aus alteren Scanprojekten lassen sich fiir
die Texturierung mit dem neuen Texture Map-
ping-Modul verwenden.

Der Arbeitsablauf ist einfach und lauft weit-
gehend automatisch ab. Der neue Algorith-
mus {ibertragt auf jedes Dreieck des gescann-
ten Objekts hochauflésende Farbinformation
mit Subpixel-Genauigkeit. Die Auflésung der

Textur ist unabhangig von der Auflésung der
3D-Objektdaten, was die Erzeugung einer
reduzierten Punktewolke mit einer hochauf-
[6senden Textur ermoglicht. 3D-Daten kénnen
in den gangigen Exportformaten wie STL und
PLY auch in dem neu verfiigbaren Exportfor-
mat Wavefront OBJ gedffnet und bearbeitet
werden. Die neue Texture Mapping-Funktion
ist als zusétzliches Software-Modul ab OPTO-
CAT2013R2 erhaltlich. |

Sonderheft Feinguss

Im gesamten deutschsprachigen Raum gilt der Bergiff ,,FeingieBen” fiir das in-
dustriell angewendete GieBen nach ,verlorenen” Modellen, das sogenannte Mo-
dellausschmelzverfahren. Uber den Stand der Technik informiert das Sonderheft
.Feinguss” des Bundesverbands der Deutschen GieBerei-Industrie (BDG).

Neben einer groBen Legierungs- und Werk-
stoffvielfalt, die kaum mit anderen Ferti-
gungstechniken erzielbar ist, besticht das
FeingieBen durch seine Verfahrensvielfalt.
Neben der herkdmmlichen Technik mit Aus-
schmelzmodellen und keramischen Masken-
formen auf hochproduktiven Anlagen kommt
eine Vielzahl moderner Rapid-Prototyping-
und Rapid-Manufacturing-Techniken zum
Einsatz. Die damit mdgliche modelllose Ferti-
gung ermdglicht neue Anwendungsgebiete in
bisher nicht wirtschaftlich realisierbaren klei-
nen SeriengroB3en.

Fiir in kleinen Stlickzahlen schnell verfiigbare
Prototypengussteile wird das Quick-Cast-
Verfahren genutzt, wo werkzeuglos gefer-
tigte  Stereolithograpie-Ausschmelzmodelle
zum Einsatz kommen. Im Thermo-Jet-Druck-
verfahren lassen sich ebenfalls komplizierte
Ausschmelzmodelle fiir das FeingieBen ohne
Werkzeug herstellen. Einsatz finden aber
auch lasergesinterte Modelle und nach ande-
ren generativen Verfahren gefertigte Modelle
zum direkten Einsatz als Ausschmelzmodell

und als Ausschmelzmodellform, wo auf indi-
rektem Weg im Werkzeug die Modelle gefer-
tigt werden, womit sich vor allem groBere
Stlickzahlen in der Vorserienfertigung wirt-
schaftlich herstellen lassen. Alle diese Ver-
fahren haben zum Ziel, die Gussfertigung
schnellstmdglich und auch im kleinen Sttick-
zahlbereich (bis etwa 50 Gussteile) wirt-
schaftlich und flexibel realisieren zu kénnen.
Feingussteile bestechen durch ihre glatte
und homogene Oberflache, eine hohe MaB-
genauigkeit und einen sehr hohen Freiheits-
grad bei der Gestaltgebung. Im Feinguss
lassen sich heute Bauteile von wenigen
Gramm bis @ber 100 kg fertigen, die auch
unter extremen Bedingungen wie in der
Luft- und Raumfahrt erfolgreich eingesetzt
werden. Die Werkstoffpalette (iberstreicht
alle metallischen Werkstoffe, die technisch
genutzt werden, von den Edelmetallen (iber
die Eisenwerkstoffe, Kupfer-, Titan- und Alu-
miniumlegierungen bis zu den hoch legierten
Stéhlen und sogenannten Superlegierungen.
Die BDG-Broschiire hat 48 Seiten und kann

Feinguss
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unter infozentrum@bdguss.de  kostenfrei
bezogen werden oder online unter www.kug.
bdguss.de/fileadmin/content/Publikationen-
Normen-Richtlinien/buecher/Feinguss_klein.
pdf heruntergeladen werden. |

s LIENOW

ubedarf - Maschinen & Werkzeuge oHG

Modellbaubedarf fiir den Holz-, Metall-, IKoRillen- und Werkzeugbau

Modellschriften:  Aus Kunststoff, Messing, Weissmetall

Diibel: Modelldiibel, Scheibendiibel aus Messing, Holz- & Metall-Meisterdiibel
MeBwerkzeuge:  Schieblehren, TiefenmaBe, Stahl-StabmaBstabe in verschiedenen
SchwindmaBen, HohenmeB- und AnreiBgerate mit SchwindmaBen

Schlitzdiisen: Aus Messing, Stahl, Kunststoff

FraBwerkzeuge: Schaftfraser fiir Holz, Metall & Kunststoff

Metallfraser: Alle Gradzahlen

Modellraspeln:
Prézisionsfeilen, Fréserfeilen

Kunststoffe:
Klebstoffe, Fiillstoffe, Pasten und Spachtel

e

Wir liefern alle Zhﬂﬂm: Metallerzeugnisse und Spanner!

DICK-Raspeln, Turboraspeln, Turbofréser, Riffelfeilen, Riffelraspeln,

Epoxide, Polyurethane, Silicone, Blockmaterialien, PU-Stylingmaterialien, _—

Steinbacher StraBe 38 - 61476 Kronberg/Oberhochstadt - Tel.: 06173 /61196 - Fax: 06173/61052 - Mail: verkauf@alfredlienow.de
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Strahlende Sieger beim 3D-Wetthewerb

Preisverleihung im Rahmen des Bundesverbandstages in Berlin

Strahlende Gesichter bei der Preisverleihung. Vorne die Gewinner v.li.. Tillmann Schrempf,
André Otterbein, Ramona Hohmann, Steffen Deigert, Markus-Cornelius Leiste. Hinten die Jury v.li.:

Stefanie Preisendirfer, Alexander Gramer, Thomas Wendlt, Karl-Sebastian Schulte, Fred Albrecht.

Insgesamt 25 Teams hatten sich am
3D-Wettbewerb fiir Auszubildende
zum/zur Technischen Modellbauer/in
beteiligt. Die Aufgabe war, das Lo-
go des Bundesverbandes Modell- und
Formenbau dreidimensional umzuset-
zen. Der Vorstand hatte die drei Erst-
platzieren zur Mitgliederversamm-
lung nach Berlin eingeladen, wo ihnen
Urkunden und Geldpreise iiberreicht
wurden.

.Bring’ mich in die dritte Dimension!” lautete
der Titel des bundesweiten 3D-Wettbewerbes,
den der Bundesverband Modell- und Formen-
bau auf der EuroMold 2013 ins Leben geru-
fen hatte. In direkter Rede wandte sich das
Logo des Bundesverbandes an alle Auszubil-
denden zum/zur Technischen Modellbauer/
in in Deutschland und bat um Unterstiitzung
bei der dreidimensionalen Umsetzung. In der
Wahl der Abmessungen, der Gestaltung und
des verwendeten Materials hatten die Teil-
nehmer freie Hand - Kreativitat war gefragt!
«Es hat mir SpaB gemacht, am Wettbewerb
teilzunehmen. Ganz toll fand ich, dass es
keine Einschrankung hinsichtlich der Gestal-
tung, der Abmessungen und des Materials
gab”, erklart Dzezide Ibraimi, im zweiten Jahr
Auszubildende zur Anschauungsmodellbaue-
rin bei Modellbau Denninghoff & Co. GmbH
in Hamburg. Damit bringt sie die Meinung der
meisten Teilnehmer auf den Punkt.

.Die wichtige Rolle des Bundesverbandes
zu Fragen rund um Ausbildung, Priifung und
Berufsbild ist den wenigsten Auszubildenden
bekannt. Mit dem Wettbewerb wollten wir
eine Mdglichkeit schaffen, mit unseren Aus-
zubildenden in direkten Kontakt zu treten”,
erldutert Peter Gartner, Informationsstelle fiir
Unternehmensfiihrung, die Motivation und
strategische Ausrichtung des Wettbewerbs.
Ein Flyer, der an den Berufsschulen verteilt
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wurde, informierte die Auszubildenden Uber
die Teilnahmebedingungen.
25 Teams haben bis zum Abgabeschluss am
31. Marz durchgehalten und ihre 3D-Logos zu
Hauke Helmer, Geschaftsfiihrer Werk 5 GmbH,
nach Berlin geschickt. In dessen Betrieb tagte
am 23. April die fiinfkopfige Jury unter Lei-
tung von Alexander Gramer, Obermeister der
Innung Nordbayern, mit folgendem Ergebnis:
1. Preis (1.000 Euro): Tillmann Schrempf,
Modellbau Kurz GmbH & Co. KG
2. Preis (500 Euro): Ramona Hohmann,
Steffen Deigert, André Otterbein und
Fabian Fleck, EDAG GmbH & Co. KGaA
3. Preis (250 Euro): Markus-Cornelius Leiste,
Modellbau Georgi GmbH
Sonderpreis (250 Euro): Christopher Vickers
und Marc Wohlgemuth, Duisburger Modell-
fabrik GmbH

Echte Faszination

.Die eingereichten Arbeiten belegen das
handwerkliche Kénnen und das Engagement,
mit der die Auszubildenden ans Werk gegan-
gen sind”, zeigte sich Alexander Gramer bei

Jury-Vorsitzender Alexander Grémer erklart der Mitgliederversammlung die Aufgaben-
stellung des Wettbewerbs.

der Preisverleihung im Berliner Haus des Hand-
werks sichtlich beeindruckt. Uber das Logo
von Tillmann Schrempf, das die Titelseite die-
ser Ausgabe von *modell + form” ziert, geriet
er geradezu ins Schwérmen: ,, Sein Entwurf hat
sich bei der Jury sehr schnell als Sieger eta-
bliert. Die klare und stringente Umsetzung des
Logos ist hier auf das Beste gelungen. Echte
Faszination stellt sich ein, wenn man die drei
Elemente in die Hand nimmt und mit ihnen
spielt. Jedes fiir sich stellt das Logo komplett
dar und zusammen ergeben sie den Schriftzug
im Ganzen.”

LIch fand den Wettbewerb sehr gut und freue
mich auf den nachsten”, gibt Ales Placek, Aus-
zubildender von MT Misslbeck Technologies
GmbH, seiner Erwartung Ausdruck. Nicht zu
Unrecht, wie Peter Gartner weiB3; , Der Marke-
tingausschuss arbeitet bereits konkret an der
Idee des nachsten Wettbewerbs, dessen Auf-
gabenstellung diesmal jedoch in eine vollig
andere sein wird." Bleiben wir gespannt.
Weitere Infos zum 3D-Wettbewerb und die
Fotos aller Arbeiten gibt es unter www.modell-
formenbau.eu/3d-wettbewerb. (pg) [ |
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Karl-Sebastian Schulte, Geschaftsfiihrer
Unternehmerverband des Deutschen
Handwerks

«Ich habe mich Gber die Einladung zur Jury-Mitgliedschaft
sehr gefreut. Die Idee, den Auszubildenden durch die Aufga-
benstellung die Mdglichkeit zu geben, sich eingehender mit
dem Verband und seinen Zielen zu beschaftigen, ist groBar-
tig. Im Vorstand des UDH haben wir den Wettbewerb als ein
erfolgversprechendes Instrument zur Mitgliederbindung und
-gewinnung identifiziert und bereits anderen Verbanden — i
abgewandelter Form — als Best Practice empfohlen.”
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Ubung
macht den
Meister

Experten von RAMPF
Tooling Solutions
veranstalten
Lehrgang an der
Bundesfachschule

Fachkundige Lehrkrafte, hochquali-
tatives Material und wissbhegierige
Teilnehmer:

Das waren die Zutaten fiir den von
der Firma RAMPF Tooling Solutions
durchgefiihrten Lehrgang an der
Bundesfachschule fiir Modell- und
Formenbau in Bad Wildungen.

Die Experten von RAMPF Tooling Solu-
tions — Marcus Vohrer, Leiter Anwendungs-
technik, und Bernhard Deliege, Verkaufs-
leiter Nordeuropa — vermittelten den Teil-
nehmern des Vollzeit-Meisterkurses zum
Modellbauermeister sowohl theoretisches
als auch praktisches Wissen. Die Themenli-
ste war umfassend: Trennmittelvorbehand-
lung, unterschiedliche Schichtbauweisen,
Massivguss, Frontguss, Einfluss der For-
manhangskraft auf die Entformzeiten, fle-
xible PU-Systeme, Resin-Infusion-Verfah-
ren sowie Klebe- und Reparaturmdglich-
keiten von Blockmaterial.

,Die Zusammenarbeit mit den Kursteilneh-
mern macht viel SpaB, sie sind motiviert
und sehr daran interessiert, moglichst viel
Neues zu lernen und dieses Wissen dann
umgehend in die Praxis umzusetzen”, sagt
Marcus Vohrer. , Uns gibt es natiirlich auch
die Mdglichkeit, unsere RAKU-TOOL®-
Produkte vorzustellen, deren Vorziige
die Teilnehmer dann in den praktischen
Ubungen direkt erfahren kénnen.”

Die Kooperation von RAMPF Tooling Solu-
tions, einem flihrenden Entwickler und Pro-
duzenten von Materialien auf Basis von
Polyurethan und Epoxid fiir den Modell-,
Formen- und Werkzeugbau, und der Bun-
desfachschule Modell- und Formenbau,
einer Fachabteilung der Holzfachschule
Bad Wildungen, hat eine jahrelange Tradi-
tion. ,Fir RAMPF gehort es zum unterneh-
merischen Selbstverstidndnis, junge Men-
schen zu unterstiitzen, sowohl im sozialen
als auch, wie in diesem Fall, im beruflichen
Bereich”, so Bernhard Deliege. |
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Tooling-Experte
Marcus Vohrer
erlautert das
Resin-Infusion-
Verfahren.

Die Teilnehmer des
Meisterkurses der
Bundesfachschule
Modell- und
Formenbau in Bad
Wildungen (stehend,
v.l.n.r) zusammen
mit Norbert
Koberstein, Dozent
der Bundesfach-
schule, und den
Lehrgangsleitern
Marcus Vohrer und
Bernhard Deliege
von RAMPF Tooling
Solutions.

Bundesfachschule

Modellbau Bad Wildungen
me>»>
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Termine

Meisterkurse

Teil Il + IV
05. Januar — 27. Februar 2015

Teil 1 + 11

02. Marz — 24. Juni 2015

Uberbetriebliche Ausbildung
MOD | Grundlagen Modellbau

MOD Il GieBereimodellbau
Karosseriemodellbau
Anschauungsmodellbau

MOD Steu Steuerung und Regeltechnik

Lehrgange finden laufend statt

Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt

auf Anfrage/Informationen im Internet

Kurzseminare (3 Tage)

Kunststoffe
Messtechnik

Grundwissen und Anwendung
Grundwissen und Anwendung
Rapid Production Grundwissen und Anwendung

auf Anfrage/Informationen im Internet
auf Anfrage/Informationen im Internet
auf Anfrage/Informationen im Internet

Weiterbildungsseminare (5 Tage)

Grundlagen Technischer Modellbau
CAD
CAM

auf Anfrage/Informationen im Internet
auf Anfrage/Informationen im Internet
auf Anfrage/Informationen im Internet

Staatl. Gepr. Techniker Fachrichtung Modell und Formenbau

2 Jahre Vollzeit

ab Februar 2015

HOLZFACHSCHULE BAD WILDUNGEN

Auf der Roten Erde 9 — 34537 Bad Wildungen

Telefon: (056 21) 79 19-10 — Telefax: (0 56 21) 79 19-88
E-Mail: info@holzfachschule.de - Internet: www.holzfachschule.de

Bestnote beschert Junggesellin
Bayrischen Staatspreis und 1.000 Euro Scheck

Am 5. Juni 2014 fand im Rahmen der
Freisprechungsfeier auf dem Miinch-
ner Nockherberg die Verleihung des
~Awards” fiir die besten Absolventen
der Gesellenpriifung zum/zur Tech-
nischen Modellbauer/in in Bayern
statt. Mit der Note 1.0 zog Marina
Angelika Lugmeier ihren mannlichen
Kollegen auf und davon.

Wie schon in den Jahren zuvor begriiBte
Helmut Brandl, Landesinnungsmeister der
Modellbauer Bayerns und Obermeister der
Innung Siidbayern, die insgesamt 85 Gaste
zur Freisprechungsfeier auf dem Miinch-
ner Nockherberg. Neben den Jungesellinnen
und Junggesellen aus Siid- und Nordbayern
waren die Lehrlingswarte Gerald Blodt und
Horst Hauck, die stellvertretenden Leiter der
Berufsschulen Neustadt an der Aisch und
Wasserburg, Studiendirektor Michael Gors
und Studiendirektorin Claudia Romer, sowie
die Fachlehrer Harald Nenning und Andreas
Klinger der Einladung gefolgt.

Nach einem guten Essen, begleitet von einem
perfekten Sonnenuntergang und der Musik
von Francesco Blue, fand die feierliche Uber-
gabe der Gesellenbriefe statt. Im Anschluss
daran (berreichte Helmut Brand| den Jahr-
gangsbesten den ,Bayrischen Modellbauer-
Award"”, bestehend aus Urkunde, Pokal und
Scheck.

Den 1. Platz belegte unangefochten Marina
Angelika Lugmeier, Modellbau Habich &
Martin GmbH, die trotz Lehrzeitverkiirzung

die Bestnote 1,0 hingelegt hatte. Ein Scheck
iiber 1.000 Euro und der Bayrische Staats-
preis waren ihr verdienter Lohn.

Uber einen Scheck in Hohe von 500 Euro
durfte sich auch Bernhard Yannick, Modell-
und Formenbau Schréter GmbH, freuen. Und
Georg Schaumberger schlieBlich erhielt einen

Marina Ange-
lika Lugmeier
(li) freut sich
(iber 1.000
Euro Startgeld
ins Berufsleben
aus der Hand
von Landesin-
nungsmeister
Helmut Brandl

Warengutschein fir Technik im Werte von
100 Euro, da auch er die Hirde des Noten-
durchschnitts von 2.0 Ubersprungen hatte.
Sein Aushildungsbetrieb, die Firma Modelle
+ Designobjekte Nagel, stellte zwei Tage
spater einen Antrag auf Innungsmitglied-
schaft. (pg)

Einfuhrungsseminare fiir
kostenloses Software-Paket

Im zweiten Halbjahr 2014 bietet die
Gesellschaft fiir Optische Messtechnik
(GOM) zwei Einfiihrungsseminare fiir die
Software GOM Inspect an. Die Seminare
am 29. September und 10. November in
Braunschweig geben den Teilnehmern
einen Einstieg in die kostenlose Software
fiir die Betrachtung und Auswertung von
3D-Daten.Die Veranstaltung richtet sich an
Anwender aus den Bereichen Produktent-
wicklung, Konstruktion und Qualitatssi-
cherung, die 3D-Daten aus Streifenpro-
jektions- oder Laserscannern, Computer-
tomographen und anderen Messsystemen
betrachten, bearbeiten oder auswerten. In
dem Seminar lernen die Teilnehmer, wie
sie die Software fiir die 3D-Inspektion,
Netzbearbeitung oder zur Kommunika-
tion von Messergebnissen zwischen Liefe-
ranten, Kunden und einzelnen Abteilungen
einsetzen konnen.

Die Software GOM Inspect enthalt unab-
hangig vom Messsystem zahlreiche Aus-
wertungswerkzeuge, die fiir die Bauteil- und
Komponentenanalyse benétigt werden. Von
der Netzbearbeitung (ber die Form- und
MaBanalyse und Inspektion bis hin zur Kom-
munikation der Messergebnisse liefert die
Software alle Funktionen, die Fachleute aus
den Bereichen CAD/CAM, CAE, RP und CAQ
bendtigen.

3D-Messtechnik fiir statische und
dynamische Bauteilpriifung

Am 13. November 2014 findet der GOM
Testing Workshop , 3D-Messtechnik fiir sta-
tische und dynamische Bauteilpriifung” in
Darmstadt statt. Die Veranstaltung ist ein
Branchentreff fiir Konstrukteure sowie Fach-
leute aus Forschung, Entwicklung und Qua-
litdtssicherung. In diesem Workshop erhal-
ten die Teilnehmer Einblicke in die Inte-

Inspaktions

ap
Hekzbearbeitung
g
<

Inspect

- JE—.

gration optischer Messsysteme in moderne
Produktentstehungsprozesse in  Automo-
bil, Luftfahrt, Bauwesen und Biomechanik.
Neben Anwendervortragen aus der Praxis
stehen Neu-Entwicklungen in der 3D-Mess-
technik sowie der Mess- und Auswertesoft-
ware im Mittelpunkt. Themen des Work-
shops sind beschleunigte Produktentwick-
lung, verbesserte Produktsicherheit, erhohte
Produktlebensdauer, Test- und Priifstande,
Highspeed-Messungen sowie Simulations-
abgleich. Weitere Informationen und Anmel-
dung unter: www.gom.com/de/events.
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Bildungspramie in eine neue

Runde gestartet
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Bildungspramie
| immer beliebrpy

Die Bildungspramie des Bundesmini-
steriums fiir Bildung und Forschung
(BMBF) erreicht immer mehr Menschen.
Seit Start des Bundesprogramms im
Herbst 2008 wurden iiber 250.000
Pramiengutscheine ausgegeben. Fiir
die neue Forderrunde, die vom 1. Juli
2014 bis zum 31. Dezember 2017 lauft,
plant das BMBF die Ausgabe von rund
280.000 weiteren Pramiengutscheinen.

Mit der Bildungspramie fordert das BMBF
Arbeitnehmer, die sich beruflich weiterbil-
den mdchten. Insbesondere sollen diejeni-
gen fiir eine Weiterbildung gewonnen wer-
den, die bisher aus finanziellen Griinden
darauf verzichtet haben. In der neuen Runde
fordert das BMBF Erwerbstatige, die das 25.
Lebensjahr vollendet haben und iiber ein zu
versteuerndes Jahreseinkommen von bis zu
20.000 Euro bzw. 40.000 Euro bei gemeinsam

Weltertilden Finanzieren

* Zahit sich aus:
Die Bildungspramis|

Flurd wm Weltprn) durig

Investitionen in
Bildung unterstiitzen!
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veranlagten Personen verfiigen. Der Bund
ibernimmt maximal die Halfte der Gebiih-
ren fiir Weiterbildung und Priifungen, wobei
der Gesamtbetrag der angestrebten Weiter-
bildungsmaBnahme 1.000 Euro nicht Gber-
schreiten darf. Die bisherigen Erfahrungen
haben gezeigt, dass in diesem Preissegment
die hochste Nachfrage besteht.

Ein weiteres Element des Bundesprogramms
ist das Weiterbildungssparen. Das Weiterbil-
dungssparen kénnen alle diejenigen nutzen,
die Uber ein mit der Arbeitnehmer-Sparzu-
lage gefdrdertes Ansparguthaben verfiigen.
Dies kann unabhangig vom Jahreseinkom-
men in Anspruch genommen werden. Die Bil-
dungspramie ermdglicht es, vorzeitig auf das
angesparte Guthaben zuzugreifen, ohne dass
dadurch die Arbeitnehmersparzulage verloren
geht. Mehr Infos unter www.bildungsprae-
mie.info. |

Berufsschule sucht Fachlehrer

GroBe Chance fiir padagogisch am-
bitionierte Modellbaumeister/in: Die
Staatliche Berufsschule Wasserburg
am Inn sucht einen neuen Fachlehrer/
Fachlehrerin (Vollzeit) fiir den Bereich
Modellbau.

An der Schule werden Auszubildende des
Berufs , Technischer Modellbauer” fachprak-
tisch unterrichtet. In den ersten beiden Aus-
bildungsjahren erfolgt dies gemeinsam fiir die
Lehrlinge aus den Regierungsbezirken Ober-
bayern, Niederbayern und Schwaben. Ab der
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Jahrgangsstufe 12 werden in Wasserburg
die Modellbauer der Fachrichtung Karosse-
rie und Produktion beschult. Die Stelle ist auf
der Website des bayerischen Staatsministeri-
ums fiir Unterricht und Kultus ausgeschrieben.
Interessierte Modellbauermeister oder -mei-
sterinnen wenden sich direkt an die Schule:

Staatl. Berufsschule Wasserburg, Ponscha-
baustr. 20, 83512 Wasserburg a. Inn, E-Mail:
poststelle@berufsschule-wasserburg.de, Tel.
08071 / 922997-0, Fax: 08071 / 922997-130
www.berufsschule-wasserburg.de ]
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Anzeigenverwaltung und Verlag
winterlogistik GmbH

WetterstraBe 10

58313 Herdecke

Tel.: 02330/ 91 86-0

Fax:02330/91 86 44

e-Mail: anzeigen@modell-und-form.com
www.winterlogistik.com

Gestaltung + Druck
Winterdruck GmbH
WetterstraBe 10

58313 Herdecke

Tel.: 023 30/91 86-0
Fax:02330/91 86 44
e-Mail: mail@winterdruck.com
www.winterdruck.com

Erscheinungsweise
4 x jahrlich in den Monaten
Februar, April, August, November

Bezugspreise

¢ Jahresabonnement Mitglieder: 21,00 EUR

o Jahresabonnement Nicht-Mitglieder: 40,00 EUR
o Einzelverkauf Mitglieder: 6,50 EUR

e Einzelverkauf Nicht-Mitglieder: 12,00 EUR

Alle Preise verstehen sich inkl. Versandkosten und
gesetzlicher Umatzsteuer.

Fiir Unternehmen, die im Bundesverband Modell-
und Formenbau organisiert sind, ist der Bezugspreis
mit den Mitgliedsbeitragen abgegolten.

Anzeigenpreise
MediaDaten 2014 Nr. 5
giiltig ab 1. Januar 2014

Nachdruck nicht gestattet. Nachdruck bedarf
vorheriger Genehmigung des Herausgebers.
Gekennzeichnete Artikel stellen die Meinung des
Autors und nicht unbedingt die der Schriftleitung
dar. Fiir unverlangt eingesandte Manuskripte wird
keine Gewahr ibernommen.

Bei Nichtlieferung ohne Verschulden des Verlags
oder im Falle hdherer Gewalt und Streik besteht
kein Entschadigungsanspruch.

Schauen Sie bereits in die Zukunft

oder blicken Sie noch in die Vergangenheit?

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG

Robert-Bosch-StraBe 8-10 | D- 72661 Grafenberg
T +49.7123.93 42-1600
tooling.solutions@rampf-gruppe.de

www.rampf-gruppe.de
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PORTAL MILLING MACHINES
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F. Zimmermann GmbH - Portal Milling Machines ;!::"
Bernh&user Str. 35 - D-73765 Neuhausen a.d.F. a._

Telefon +49 7158 948955-0 - Telefax -300 ":'I
info@f-zimmermann.com - www.f-zimmermann.com @I:"r {

www.youtube.com/FZimmermannGmbH » -} S



